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Сокращение сроков проектирования и произволетва 
новой техники невозможно без совершенствования орга- 
`зизации ныженериого труда. Поэтому в данной работе 
ускоренное создание техники и научная организация ин- 
женериого труда рассматриваются как единый коиплекс 
мероприятий по совершенствованию этих процессов. 

"Такой комплексный подход к совершенствованию про- 
цессов организации особенно всобходим в условиях сбан- 
жения науки с производством, создання и фуикциониро- 
вания производственных объединений. Прогрессивные 
формы управления промышленностью, объединяющие 
науку с произаодством и использующие специализашию 
однотиппых процессов труда, открывают новые возмож 
мости в совершенствовании организации труда, проекти“ 
рования, производства и управления. 

Системный подход к совершенстьовашию подготовки 
и обслуживания процессов труда, их пормировавию, пл 
нировонию, учету и управлению с прямепением математи- 
ческого аппарата и ЭВМ значительно проще осуществая-. 
ется и дает наибольший эффект в крупных единых хозяй- 
ственных комплексах. 

При обобщении передового опыта в области совер. 
шеиствования организации труда, проектирования, про- 
изводства и управлешия были использованы материалы 
семинаров, совещаний и кошференций, ‘проведенных в 
Московском доме научно-технической пропагаилы имени 
Ф. 5. Дзержинского и Доме научно-технической пропаган. 
ды стандартизации Госкомитета стандартов СССР, а 
также материалы отраслевых центров НОТ и НИИ тру. 
да, Госкомтруда и демопстрируемые ва ВДНХ СССР 
экспонаты по этим вопросам. Глава «Применение мате. 
матических метолов в организаши труда и производст. 
ва» написана В. Б. Трутовским. 








Глава | 


ИССЛЕДОВАНИЕ ПРОЦЕССОВ ОРГАНИЗАЦИИ 
ИНЖЕНЕРНОГО ТРУДА 


Рост темиов научно-технического прогресса во многом 
зависит от ускорения процессов создания новой техники, 
совершенегзования организации труда ес творцов. 

учение существующих форм, методов н систем 
проектирования я производства новой техники показыва- 
ет, что имеются огромные резервы интенсификации этой 
области человеческой деятельности, 

В докладе на ХХИ\ съезде КПСС Л. И. Брежнев ука- 
зал, что наиболее слабыми являются звенья, связанные с 
практической ревлизацией достижений науки, с их внед- 
ренисм в массовое производство. 

Рекомендациями Псесоюзвого совещания по органи- 
зации труда, прозеденного Госкомитетом Совета Минист- 
ров СССР по вопросам труда и зарплаты, особо подчерк- 
нута необходимость усиления работы по четкому разтра- 
ничению функций инженерно-технических работников 
(ИТР) и неключению дублирования, параллелизма, из- 
лишних работ, упрощению структуры управления на ос- 
нове рацнональтого разделения труда работников управ- 
ленческого аппарата предприятий, КБ, НИИ, ‘мини- 
стерств и ведомств. 

'Изучение и обобщение отечественного и зарубежного, 
опыта созершеистрования оргапизации трула и рекомей- 
дации Веесоюзиого совещания по вопросам оргапизации 
труда позволяют выделить следующие осиовные направ- 
ления научной организации инжеперного труда: 

1. Рациовальные виды разделения и кооперации тру- 
да, направленные на выявлениен использование резервов 








ускорения процессов труда, на достижение наибольшей 
Экономии времеки, на повышение эффективности произ- 
водетва. 

3. Организация подготовки и повышения квалифика- 
цин кадров, изучение, отбор и внедрсние передовых при- 
нов и методов труда, новых тенических средста, форм 
и систем, направленных на совершенствование организа- 
ции и управления производством. 

3. Усиление работы по воспитанию работающих в лу- 
хе сознательного отношения к труду, строжайшего со- 
блюдения государственной и трудовой дисциплины, по 
диквидашии причин, порождающих текучесть кадров, а 
также усиление работы, направленной на повышение 
культуры труда. 

4. Улучшешие условий труда, совершенствование ор- 
ганизации и обслуживания рабочих мест © ислью обеспе. 
чения дальнейшего роста производительности труда и 
оздоровления процессов труда, их механизацию м авто- 
матазацию производства, совершенствование материаль- 
ного и морального стимулирования. 

5. Совершенствование нормирования н планирования 
на основе единых типовых корм, направленное на совме- 
щение и согласование работ во времени, на экономию 
общего времени. 

В одной работе, очевидно, не представляется возмож- 
пым достаточно полно, конкретно и комплексно осветить 
все теоретические и методические вопросы научной орга. 
низации иуженериого труда. Поэтому в предлагаемой 
кииге проблемы повышения эффектизности проектирова- 
ния и производства освещаются в направлении ускорения 
процессов создавия новой тсхиики на основе совершенст- 
вовация инженерного труда. Подобный выбор базируется 
на том, что, как известно, в основе любого повышения 
эффектавностя труда лежит экономия времени. Сокраще- 
ние сроков проектирования и производства шорой техники 
заключается в экономии общего времени ее создания, от 
зарождения идеи и до выпуска готовой продукции. 

При таком подходе основными хритериямн эффектив- 
ности: организации инженерного труда становятся ско- 
рость и непрерывность движения предметов труда, опре- 
деляющие общее время создания техники. 

Одной из глазных задач научной организации труда 
нижепера является ускорение темпов технического про- 
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Процесе собершенствования организации праектирожания 
м пронзиолетва по комплексной системе «ЭСКа» 





Направления совершевствования организации инженерного трула 





| 1. Выяолеше резервов эковомаи 
оремени и одотинтых работ | 


1 | 





5. Создание увловий для не. | | Оргеныеропраячия по злом 
прерывного ° совершезетвова- там и прищипям совезшен- 
ния процессов организации стования  ораниаши с 

Комплекеньм_ использованиси 
оргтеллики, ЭВМ 

(комплексное изучение и вне 

ние передовых методов. 
вых технических средств, 
прогрессивные формы и’ систе” 
мы управления) 











] ] ] ] 


4. Содание более благоприятных 3. Совмещение согласование ра- 
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Ускоренное движение предметов "Сокращение сроков и стокмости вы- 
труда к цели ‘пуска продукция 


Скема 1 Е 





треска. И на этой основе— повышение производительно- 
сти труда и эффективности производства. 

`Исследования процессов ниженерного труда с помо- 
щью комплекеных методов оценки эффектавности исполь. 
зования общего времени способствуют оыполиецию этой 
задачи, Методы эти отличаются от общепринятых тем, 
что изучается пе только рабочее время за рабочую смену, 
но и все время за шикл проехтирования м производства. 
включая перерывы в движении предметов труда. При та: 
ком комплексиом подходе мы видим, что эффективпость 
использования живого и овеществленного труда может 
быть повышена за счет использования ресурсов, скрытых. 
в незавершенном производстве н иечисляемых в милли- 
ардах рублей. Проведенные исследования показали, что 
осповные резервы повышепия эффективности производст- 
ша скрыты в ускорении и удешевлении выпуска готовой 
продукции нутем исключения излишних работ, переры- 
вов, лоижений; совмещения и согласовании работ во вре- 
мени; создании более благоприятных условий труда н 
условий для непрерывного совершенствования проектиро- 
вания, производства, труда и управления. При этих ис- 
следованнях пронес организации труда, проектирования, 
произяодства и управления рассматривался как единое 
целое, в динамике, взаимосвязи и взанмолействии его 
элементов. Процесе совершенствования оргавизации про- 
ектирования и производства по комплексной системе 
ЭСКа в укрупненном виде показан ва схеме |, а в прило- 
жении 18 дан оргпроскт рацнонализании управленческого 
труда 

Изучение и обобщение перелового опыта в решенни 
стоящих задач подтвердили эффективность такого комп- 
лекеного подхода к процессам совершенствоваиня орга- 
низации труда ниженера ускоренного выпуска готовой 
продукция. 

Анализ работы КБ, НИИ и опытпых предприятий по- 
казал, что для ускорениого создания новой техники тре- 
буется дальнейшее совершенствоваияе форм и методов 
работы в области организашин проектирования, произ- 
подства и управлении. 

За последике 15—20 лот тсхиика исузиаваемо изме- 
нилась. Она стала намного сложнее, мощнее, повысились, 
ее точность и надежность. Замена старых машин новыми. 
по мере прогресса начинает осуществляться все быстрее 
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и быстрее. Методы же ее проектирования и оргавизации 
производства п эначительной мере остались без измене- 
иия, Существует неправильное представление, «то чем 
сложнее машина, тем дольше срохи ее создания. Если ру- 
ководствоваться этой концепцией, то создание неизмери- 
мо более сложной техники приведет к чрезмерном уве- 
личению сроков и стоимости ее проектирования и произ 
водст 

`Народнохозяйственное значение сокращения сроков 
пыпуска повой продукции состоит прежде всего в уско- 
резий темпоь создания материальной базы коммунизма. 

орьба за сокращение сроков проектированыя и про 
водства новой техники означает поэтому борьбу за уско- 
рение темпов построения коммунизма. 

Комплексный подход к сокращению сроков создания 
новой техники на осяове совершенствования организации 
труда и производства за весь период проектирования и 
изготовления изделий особенно необходим с образовани: 
ем производственных объединений 

Основными требованиями научной организации труда 
ИТР являются достижение поставленных целей при нан- 
меньших затратах, правильная расстановка и подготовка 
кадров, лучшее ‘использование времени работающих, 
предупреждение нервных и физических перегрузок. Науч: 
цви организация ниженерного труда направлена на пла- 
номериое совершенствование организации труда инжене- 
ров, техников, руководителей на основе достижений на- 
уки и передового опыта. 

`Научная организация труда основана на анализе ис- 
следований самого труда и условий работы в их взаимо- 
связи с другими элементами процессов труда. При науч- 
ной организации производства исследуется и изучается 
организация использования орудий и предметов труда в 
<дином комплексе с совершенствозанием организации 
<амого труда. Попытки искусственного нарушения этого 
единого комплекса приводят лишь к потерям времени. 

Разантие техники, технолотии, экономики, совершен. 
ствование оргапизации производства, применение элект. 
ронно-вычисантельной техники и созцание автоматизнро- 
ванных систем управления потребовали перехода от орта- 
низации н механизашии отдельных процессор труда— 
приемов, операций и мстодов работы, использования не- 
которых технических средств в инженерном и управлен- 
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ческом труде к демонстрировазшейся на ВДНХ СССР 
комплексной снетеме эффективного, скорого и качествен- 
вого создашья техинки («ЭСКа»). 

Основные паараваения системы «ЭСКа»: 

1. Исключение излишних работ. 

2 Совмещение и согласование работ во премени. 

3. Создание наиболее благоприятных условий труда. 

4. Непрерывное совершенствование организации тру- 
да, основанное ва изучении н внедрении передовых мето- 
дов работы, новых технических средств, форм и систем. 

Организация зисдреная достижений науки и техники 
при этой системе осуществляется по группам однотипных 
работ, с многократным применением их элементов для 
разных цедей н использованием массово-поточных мето- 
дов в опытно-конструкторских работах (ОКР). 

Научно обоснованный подход к решению стоящих 
проблем потребовал, такям образом, комплекеных систем 
не только для автоматизаиии управления, но и для совер. 
шенствования организации процессов труда. Анализ ра- 
боты НИИ, КБ и предприятий ведущих отраслей народ. 
ного хозяйства показал реальную возможность резкого 
сокращения сроков и синжения стоимости создашия но- 
вых изделий при массовом внедрении системы «ЭСКа» 
основанной на комплексном совершенствовании органи” 
зашии ускоренного проектирования и производства новой 
техники 

В пастоящее время усилия одних разработчиков #: 
праваены па создание технических средств организации: 
и механизации ниженерного и управленческого труда, 
усилия других направлены на организацию технической 
подготовки производства. Олна значительная часть спе- 
циалистов работает над совершенствованием планиро 
вания, другая — нал совершенствованием управления 
ит. д. Однако из-за того, что отсутствует единое комплек- 
<ное решение залач оргаиизация труда и производства, 
имеет место излишняя трата средств и сил 

Комплексная система «ЭСКа» используется при про- 
ведении хероприятий по совершенствованию организации 
проектирования, производства, труда и управления в 

Б, на предприятиях и в объединениях. Такой си- 
стемный подход к совершенствованию этих процессов 
является особенно зажным в условиях новых организа- 
ционных форм управления промышленностью. 
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Вкедрению передовых методов н средств создания во- 
вой техники предшествует анализ фактических условий 
‘труда. 

Анализ процессов труда инженерно технических ра- 
ботников позволяет выявлять потери времени, обуслов- 
лешные недостатками организация и осуществления фун- 
хций по управлению, используемой документации, мето- 
дов труда, применяемых технических средств и систем 
Результаты исследований трудовых процессов являются 
основой для разработки и внедрения мероприятий по со- 
вершенствозанию работы ИТР и повышению эффектиз- 
ности управления производством. 

`Анализ организации труда ИТР предприятий, КБ, 
НИИ и проектных организаций различных отраслей про’ 
мышленности и строительства позволяет нам определить 
паправления работы по сокращению затрат времени на 
создание новой техники. 

Среди пажнейших резервов экономии времени надо. 
отметить, во-первых, значительное количество однотип- 
вых процессов и их элементов, увеличивающихся по мере 
типизации, унификации, стандартизации, специализации, 
централизации, совершенствования производства, разде: 
ления и кооперации труда и осуществления других меро- 
приятий, поправаспных на повышение уровия организ 
ции производства; во-вторых, большое количество излиш 
них, часто лублируемых работ, простои в процессах труда 
и перерывы в движении предиетов труда, вызванные не- 
достатками организации проектирования и производства 
повых изделий. 

`Большие возможности экономии времени дает органи. 
зация параллельного выполнения различных работ, пред- 
варительно согласованных во времени. 

Новые методы изучения затрат времени на создание 
иовой техники в НИИ, КБ и на предприятиях машино- 
строения показали, что в процессе проектирования на 
каждое новое изделие разрабатырается большой объем 
технической документации. Возь проехтируются десятки 
тысяч всевозможных специальных приспособлений, мало. 
отличающихся от спроектированных и изготовленных 
ранее, 

`Например, на Минском заводе автоматических линий 
разрабатывалось ло 100 тыс. технологических карт в гол, 
на Ленииградском заводе имени С. М. Кирова — до 





300 тыс. карт. Бели уложить зсю производствензую и тех 
ническую документацию, разрабатываемую в течение го- 
да на крупном заводе тяжелого машиностроения, в виде 
дороги шириною 100 м, то ока протянется на 10 Тыс. хя. 

'До 40—60% рабочего времсии теряют коиструкторы 
ц технологи ва оформление документов — их согласова- 
ине и подписи. Так, количество подписей техиической до- 
кументации сложной машины достигает 100—150 тыс. 
а количество технологических харт на олну такую маши 
ву — 50100 тыс. При этом следует отметить, что проле- 
живание документации в ожидании подниси нередко в 
десятки раз превышает время на се разработку. Много 
времени тратят конструкторы и проектировщики на пе. 
реофовмление технической документации, поступающей 
из различных организаций. Конструкторы” нередко рабо 
тают без ограничительных стандартов и иеобходвмых 
справочных и информашиювных матерналов, таблиц си- 
стематизации, шабловов м трафаретов. Значительная 
часть из них чертят па затман циркудем иа не всегда 
улобных рабочих местах, что снижает произнодитель- 
ность их труда, а более прогрессивные методы проекти- 
рования внедряются медленио. Зачастую разработка 
технологического процесса н проектирование технологи- 
ческой оснастки производятся на каждое наименование 
деталей. В результате проектируется еще новая техноло- 
тическая оспастка, дублирующая старую. Нет единства 
в методах планирования и учега проектно-конструктор- 
ских работ, 

'Наиболее узким участком при выполнении проектно- 
конструкторских работ яяляются размножение и копиро- 
вание технической документации. Пролеживанне хокуме 
тации в ожидании ее размножения в десизки, а иногда и 
в сотни раз превьниает время иепосредственного ее раз- 
миожения 

За последнее время з НИИ, КБ, иа предприятиях ста- 
ли больше внимания уделять внедрению высохопронзло- 
дительных методов в организацию просктио-конструктор- 
ских работ с целью сокращения сроков проектирования и 
технологической полготовки производства. Олнако ком- 
плекеное совершенствование этих работ почти не осуще- 
ствляется. В то же время изучение работы коиструкторов 
показывает реальную возможность повышения эффектив- 
ности труда этих работников примерно в 2—3 раза. 
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Недостатки в организации проектирования ведут к 
усложнению и удлинению производственного цикла. Так, 
велики еше потери из-за недостаточной технологической 
отработки копструкций, недостатков типизации, унифика- 
ции, стаидартизацни, ззаимозаменясмости и специализа- 
ции процессов производства. 

'Нелостаточно пролуманный выбор методов и последо- 
вательности обработки деталей, нх сборки, ограпиченное 
внедрение параллельной обработки деталей, психологи- 
ческий барьер, задерживающий внедрение новой техники 
и прогрессивной технологии, — все это также причины 
удлинения производственного цикла. Анализ работы ма- 
ШШипостроительных заводов опытного и’ мелкосерийного 
производства показывает, что детали пролеживают до 
60—90% общего времени производственлого пикла, соот. 
ветственно увеличивая сроки выпуска новых машин, 

'Наряду © этим на увеличение срока создания новой 
техники большое влияние оказывают недостатки в орга- 
низапии оснащения и обслуживания рабочих мест ИТР, 

Значительные резерзы экопомни времеии иногда мо- 
тут быть обнаружены также при анализе загруженности 
руководителей производства. 

Исследования структуры и баланса рабочего времени 
руководителей предприятий, провелениые ла предприя. 
тиях Свердловска п в ряде других городов страны, пока- 
вывают, что структура рабочего дня главного инженера 
мало чем отличается от структуры рабочего дия директо- 
ра, в значительной мере дублируя его функции, и выгля- 
дит следующим образом (%): 

















Работа в вышестоящих ортавиаших .....  Ю 
Гинер коми и 
сшение возросоз проязодственного характера 
"Телефонные разговоры ео з 
Посещение шелов и отд 211110110: 
Работа © корресвовдемдней : 8 
ре в 6 
та тоореского характеры 
Участие 2 коерониья, зрдиелиле стетей, но 
Сещеное Водетивяных предпрялтий ит, з 
Пыполвелие обшкствавных поружняй и уст 
ея В 
Другие оилы еятезьюсти в оббщестоешных орга: 
призах: ЕР 








1 Подробная классифякания и баланс затрат рабочего времени 
директора предприятия дяяы в праложении 1 
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Таким образом, веобходим твердый распорядок дня 
как главного инженера и директора, так и других руко- 
водителей. 

'Необходнмо отметить недостатки применяемой на за- 
водах системы показателей оценка эффективиости про- 
изводства. 

Так, при определении производительности труда по 
валовому выпуску продукшни учитываются изменения 
остатков незавершенного производства, при таком под- 
систе, чем больше объем незавершенного производства, 
чем выше производительность труда. 

На самом же деде увеличение объема незаконченной 
производством продукции при неизмевкой номенклатуре 
нередко свидетельствует обухудшении организации тру 
да п производства, о недостатках в работе, задерживаю- 
ших выпуск готовых изделий, чго приводит к увеличению 
сроков их производстоа, 

При определении там, где это возможио, производи- 
тельности труда в натуральном выражении, т. е. по коли- 
честву изделий на одного работающего, более точно отра- 
жаются затраты времеши, но лишь за прошлый период. 
Так, если показатель производительности труда выражен 
в количестое изготовленных машин, цикл производства 
которых равен одному тоду. то он характеризует эффек- 
тивноеть труда работающих на первых операциях, т.с. 
проиаводительность труда, доетигнутую примерно год 
тому пазл, 

ля выяоления резервов экономии времени необходи- 
мы такие методы анализа, которые бы раскрывали весь 
баланс премени проектирования и производства в данный 
момент по всем операциям. К ним относится изучение 
движения обрабатываемых материалов (технической до- 
кументации при проектировании, деталей н узлов в про- 
изводстве) и затрат рабочего времени всеми работаю- 
щими. 

С целью ускорения процессов создапия новой техинки 
(как на этапе ее проектирования, так и па этапе ее про- 
изводства) необходимо проанадизирозать: 

1) общее время, которое требуется для создания но- 
вой техники; 

2) премя, ваобходимое для изучных исследований, 
разработки принципиальных схем и конструкций и прове 
дения опытных работ; 
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3) время, необходимое на подготовку производства и 
изготовление деталей, узлов и сборку изделий; 

4) время на контроль и испытание образцов; 

5) наибольшие затраты времени па отдельные этапы 
работы; 

6) основцые причниы потерь времени и разработать 
мероприятия по их предупреждение и устранению. 

'Переход к комплексному изучению процесса прохож- 
дения информации и технической документации, я также 
движения обрабатываемых матерналов за все время про- 
ектированкя и изготовления изделий открывает новые 
возможности в ускорении технического прогресс: 

Выявление резервов экономии времени рекомеллуется 
начинать с осуществления слелующих мероприятий: 

1) классификации одиотниных работ на основе ЕСКД! 
н ЕСТД и составлеция таблицы систематизации; 

2) измерения уровия организации проектирования и 
производства; 

3) проведения графического анализа лаижения обра- 
батываемых материалов; 

4) проведения маршрутных фотографий процессов 
труда, организации самофотографии и анкетных опросов; 

5) ‘осуществления анализа технико-экономических по" 
казателей и общих затрат времени 

Выявление однотипных работ проводится с помощью 
ЕСКД н таблиц систематизации, которые позволяют за- 
имствовать имеющиеся конструкции них элементы, До- 
стигается это с помощью классификаторов. Кроме того, 
таблипы систематизашии способствуют отработке конт. 
рукций на их технологичность. Запись в таблицы систе- 
матизации новых конструкций ведется в отдедс стандар- 
тизации и позволяет классифицировать однотипные рабо- 
ты с присвоением номера чертсжа, проводить широкое 
заимствование деталей, узлов, приборов с сохранением 
обозначений. Единое обозначение чертежей дает возмож. 
ность в большей мере специализировать производство по 
признакам основных характеристик и осуществлять ана- 
лиз затрат времени по группам однотипных работ. 

Для целей анализа затрат времени организуется про- 
ведецие массовых мершрутых фотографий процессов 





ТГЕдкна система копструкторской дскументашии (ЕСКД) и 
каассибикеторы утоерждены Госоомитетом станазртоо Сомта Мини 
‘стров СССР. 
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трула, изучаемого объекта на участке. в пехе, отделе, ко- 
торые обходятся наблюдателем через каждые 5 минут по 
заранее устеновленному маршруту, прн этом фиксируют- 
ся число случаев простоя оборудования с указанием при- 
чин и видимое изменение задела (сколление, снижение, 
стабильность) на каждом рабочем месте. 

С помощью этих фотографий изучается движение об- 
‘рабатываеных материалов, при этом выявляются переры- 

ы в их движении и причины, их вызывающие, 
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Процесс изучения прохождения технической докумен- 
тации и лоижения деталей в производстве облегчается 
при составлении графиков (рис. 1). 

Графики эти составляются по операциям и количеству 
технической документации при ее проектироваиин и ко- 
личеству деталей в производстве по каждой операции в 
отдельности 

'На графике видвы острые углы над линией нормы за- 
дела. Это означает, что производство лихорадит, и, как 
правило, приводят к падению выпуска продукции, скоп- 
леншо деталей между операциями. Из графика ‘также 
видно, что спижение межоперационного задела прино- 
дит к увеличению выпуска. Тупые углы вад линией нор- 
мы задела означают медленное прийятие мер по устра 
вевие педостатков. 

Принципиальная схема выявления основных резервов 
экономии общего времени приведена на схеме 2. 

Важным этапом создания наиболее экономичных про- 
цессов труда н использозания резервов их ускорения яз. 
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ляется составление планов НОТ. Эта работа заключается 
в разработке и осуществлении мероприятий по плано- 
мерному п непрерывному совершенствованию организа“ 
ции труда ИТР на оспове достижений иауки и передового 
опыта с целью ускорения этих пронессов. 
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Схема 2 


Важными условиями рационализации труда ИТР яв- 
ляются, как известно, анализ, исследование, проектирова- 
ние и внедрение наиболее рациональной организации 
трула и производства в целом по предприятию, отделу, 
цеху, участку, рабочему месту. 

Поэтому наиболее эффективными являются составле- 
ние м внедрение планов НОТ ИТР как в целом по пред- 





приятию, цеху, отделу, так и по участку, отделению и ло 
кажлому рабочему месту. Однако, если еще не созданы 
необходимые предпосылки и условия для такого комп- 
ексното решения вопросов научиой оргапизации труда, 
внедрение НОТ можно и нужно начинать па каждом ра“ 
бочем месте с решения хюбого из перечисленных ниже 
мероприятий, дающего возможность повысить произво- 
дительность труда и улучшить условия работы: 

Проектирование и внедрение структур управления по 
планам НОТ ИТР осуществляется на основе наиболее 
рацнональных форм разделения в кооперации трула, 
исключения дублирования в работе при четкой регламен. 
тацин содержания и объема работ. Специализация ИТР 
на однотипных работах и создание нормативной базы — 
норм времени, выработки, управляемости, обслуживания. 
и пормативов численности освовных категорий ИТР и 
норм матернального стямулирования — явлаются непре- 
меяными условиями такой работы, Наиболее рациональ- 
цые системы управлепия в условиях НОТ ИТР создаются 
на основе рационализации самих методов организации 
управления н типизации этих работ, # также информа- 
ционных систем, направленвых на совершенствозание по- 
токов информации, лостаточной лля эффективной органи 
зации процессов управления. Механизация и автоматиза- 
ция труда ИТР, обучение и повышение их кэзлификации, 
изучение н распространение псреловых методов и техни" 
ческих средети и систем, а также развитие соревпования 
и коммунистического отношения к-трулу являются неоть- 
емлемыми частями работы по онодрепию планов НОТ 
ИТР. Планирование НОТ ИТР осповано на принятии 
наиболее экономичных решений, оказывающих своезре- 
менное действенное влияние на процесс организации и 
управления производством, м довелении до исполнителей 
точной, оперативной и падежной (качественной) инфор- 
мации. Обо всем этом и будет рассказано в последующих 
травах, В качестве дополвытельного критерия планов 
НОТ ИТР при этом принимается повышение скорости и 
непрерывности движения предметов труда (информации 
и техдокументации при се разработке и леталей и узлов 
в производстве). 

Творческая деятельность коллектива при осуществле- 
нии плапов НОТ ИТР должна быть направлена прежде 
всего па ликвидацию «узких мест» наиболее эффектив- 








в 


ное взаимодействие самих процессоз труда с остальными 
элементами произзодства. 

`При составлешии планоз НОТ ИТР следует иметь в 
внду, что работа по научной организации труда включает 
следующие этапы: 

1. Изучение и анализ существующей оргализации 
трула. 

2. Проектирование научной оргапизаций трула и раз- 
работку оргтехмероприятий, обеспечивающих ее осуще. 
ствление, определение эффективности проводимых меро- 
приятий. 

3. Виедрение запроектированной организании труда. 

Для использования скрытых резервов ускорелия про- 
ектирозания н производства мало знать, где их искать и 
как выявлять. Нужно еще осуществить главное — органи" 
зовать массовое внедрение в производство всего передо- 
вого, прогрессявного. 

'На отдельных заводах, в` конструкторских бюро най- 
дены различные способы ускорения выпуска продукции, 

Так, например, заслуживает большого винмапия опыт 
Ижевского машиностронтельного завода по ускорению 
движения обрабатываемых матерналов. 

'На этом заводе был проведеи графический анализ 
всех грузопотоков. При этом было выявлено большое ко- 
дичество излишних и одиотниных операций, которые вы- 
полиялись в различных цехах. На основе этого анализа 
была проведека специализация по однородным техноло- 
гичвски-замкиутым производственным киклам, организо- 
вашы сквозные бригады по группам однотилных работ 
(деталей и операций) и внедрен бригадно-поточный 
метод. 

Это мероприятие настолько ускорило и упростило дви- 
жение обрабатываемых деталей в мелкосерийном произ 
водетое, что позволило сократить [39 распределителей 
работ. 

Особого знимания заслуживает опыт московского за- 
вода «Динамо». Системный подход к организации сорев- 
повання на этом заводе обеспечивает значительный рост 
производительности труда, ббльшую сравнимость резуль 
татов работы, наилучшее сочетание интересов личности и 
коллектива. Использование этих принцилов будет показа- 
по в следующих главах. 
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Глава ИП 


ИСКЛЮЧЕНИЕ ИЗЛИШНИХ РАБОТ 





Объем работ по созланию новой техиики определяет. 
ся многими обстоятельствами, н этом числе условиями их 
выполнении, уровнем развития техники, технодогии, а 
также целями м задачами, стоящими перед создателями 
новой техники. 

Хорошо известно, что экономия времени ведет к росту 
производительности труда в народном хозяйстве, к луч. 
шему использованию основных и оборотных средств, со- 
крашению длительность производственных циклов. 

Поэтому в современных условиях придается особое 
значение изучению и обобщению опыта экономии време- 
ни, сокращенню излишних работ как при, проектирова- 
нии образцов новой техники, так и при их` производстве, 
ускорению процессов создания новой техники. 

Экономия времени — это прежде всего борьба с его 
потерями. К потерям времени относится я выполнение 
налишиих работ по созданию новой техники. Выявление 
излишних работ с целью последующего их искаючения 
производится на основе кзучения организации процессов 
проектирования и производстиа. 

`Анализ процессов труда и их результатов — движения 
предметов труда — позволяет выявлять существующие 
резервы экоцомии времени. Рациональное разделение н 
кооперация труда, многократное использозание одних и 
тех же однотипных работ для разных целей, специали- 
зация и концентрация сходных между собой процессов, 
их рациопализация, механизация и автоматизация и мно" 
ти другие мероприятия позволяют привести в действие 
найденные резервы. 
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В связи с этим необходимо подчеркнуть, какое боль- 
шос зпачение имеют выявление и устранение излишних 
работ при создании новой техвики еще на стадии ее про- 
ектирования, 

`Разработка мероприятий по сокращевию излишних 
работ может проводвться по нескольким направлекням: 

1) исключение излишних операций в процессе управ- 
ления; 

2) ‘применение ускоренных методов проектирования; 

3) внедрение системы ускоренной конструкторско“ 
зехиологической подготовки производства; 

4) исключение излишних ручных операций в трудо- 
зых процессах; 

5) исключение излишних работ на основе внедрения 
научно-технических лостижений, перелового опыта, раци- 
онализации процессов. 

При осуществлении этих мероприятий исобходимо 
придерживаться следующих принципов: 

использовать типовую стандартную докумеятацию, 
трупповые метолы проектирования; 

многократно применять одии и те же или однотипные 
работы и их элементы для разных целей; 

применять ракнональное разделение и концентрацию 
однотипных процессов труда; 

добиваться системного н комплексного применения 
современных средств оргтехники; 

исключать повторяющиеся ручные работы в управле- 
нии, подготовке, нормировании, планировании ‘и учете 
производства; 

повышать надежность и качество работ. 

Основные направления исключения налишних работ в 
процессах проектирования н подготовки произзодства по- 
казаны на схеме 3. 

Виедрение групповых методов проектирования начи- 
нается с знализа и классификация процессов трула 
При этом под классификацией понимается выделение 
классов, групп однотипных процессов и предметов тру- 
да, которое позволяет систематизиронать работы и вы- 
брать в каждом классе или грушие типового представите- 
дя — эталон 

Тем самым создаются условия миогократлого приме- 
нения тех или иных типовых процессов наи деталей для 
разных целей; возникает возможность широкой стандар- 
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Схена 3 


тизации и унификации документации, а также рациона- 
дизацин н автоматизации процессов труда. 

Классификация процессов труда, таким образом, мо- 
жет проводиться в организационном аспекте, в техноло- 
тическом и т. д. В свою очерель, каждому классу присуща 
своя степень детализации. 

Типовые представители труппы однотипных работ при 
достаточно высокой степени детализации, разделения 
процессов труда на их элементы презращаются как бы в 
модули, из которых как из блоков можно монтировать 
документы, детали, процессы, операции. Тем самым соз- 
деются условия для широкой индустриализации опытио- 
конструкторских работ при создании образцов новой 
техники. 

'Наибольший простор в этом достигается при таких 
прогрессивных формах организации, как производетвен- 
ные объединения. Изучение их опыта убедительно доказы. 
вает наличие повых возможностей сокращения излишних 
работ, которые открызаются в процессе совершенство" 
ваиня’ организация управления, типизации, унификации, 
стандартизапии и при провелении других меропри“ 
ятий, 

Эффективность типизации, унификации и стандарти- 
зации при исключекии излишних работ при подготовке 
документов может быть видна из следующего примера 
На составление делового письма в 70 слов затрачивается 
более 15 мии. Использование типовых текстов писем поз- 
воляет исключать полностью эти затраты, не говоря уже 
06 экономии времени на его сверку, перепечатку, прочте- 
ние при подинси всего текста. Стандартизация докумен 
тацин — «леловых бумаг» - позволяет сократить затраты 
труда па их составление примерно в 8—10 раз. 

Большое значение имеют классификация и стандарти- 
зация коцструкторской и технической документации, а 
также применение системы условных обозначений. При 
"проведении на приборостроительных заводах хлассифи- 
кации виутризаводской документации по дешимальной 
системе их обозначения все кодичество форм документа- 
инки распределялось на 10 классов, каждый класс — на 
10 груп, каждая группа — на [0 полгрупп, каждая под- 
труппа объединяла в себе 10 номероз документов. 

"Например, вся заводская документация делилась на 
десять классов, в том чисде: 
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класс 0 — техническая документашия: 
класс | — плановая дохументация; 
класс 2 — бухгалтерская дохументаци 
класс 3 — документация по материально-техническо- 
му снабжению, комплектации и сбыту; 

класс 4 — внутризаводская документация по транс- 
порту; 

калес 5 — документация по кадрам, по вахтерской и 
пожарной охран 

класс 6 — документация по вычиелительному центру; 

класс 7 — резервный; 

класс 8 документация по непромышленным хозяй- 
ствам (ЖКО} 

класс 9 — документация по планированию и финанен- 
`рованию капитальных вложений. 

Такая классификация и унификация документации 
позводилн сократить на заводах, изготовляющих прибо- 
ры, 308 форм виутризаподских документов, разработать 
перфокарты, включающие комплекс показателей. 

Рациональное разделение п кооперация труда базиру- 
потся ша совершенствовании организационных форм уп. 
равленческих, проектно-конструкторских и технодогиче. 
ских работ, на их специализании, классификации, типиза- 
ции, стандартизации. В осове этой работы лежит также 
объединение однотипных работ, их группировка, С целью 
<истематизации однотипных процессов (элементов), их 
классификации и стандартизации создаются справочни- 
ки-каталоги, содержащие стаядарты типовых. конструк- 
ций и другие данные. Пользуясь ими, хонструкторы под- 
бирают данные и чертежи, необходимые для новых раз- 
работок, осуществляют веобходимую их доработку. В этих 
условиях нанлучшим образом удается проводить рацио- 
пвльное разделение, специализацию и кооперацию труда 
ИТР. При таком проектировании обеспечивается устой- 
зивость процессов труда, которая достигается использо- 
ваннем типовых конструктивных элементов при проекти- 
ровании нозых машии н приборов. В работе по рациона- 
лизации проектных и других работ прозодится оптимиза- 
ция процессов разделения труда, способствующая нсклю- 
чению изаишних работ. От рационального разделения 
управленческого труда зависит его ппоизводительность, 
оперативность и качество выполнения работ. С этой це. 
лью за отдельными подразделеняями и исполнителями 
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закрепляются определенные, однородные по характеру и 
содержанию управленческие работы. Целесообразно за- 
креплять за исполнителями ограниченное количество рз- 
бот, такая специализация позволяет экономить время 
работников и повышать качество работ. Пря этом необ- 
ходимо учитывать требования максимального ислользо- 
вания работающих в соответствии с их квалификацией, 

Совершенствование разделения труда предполагает 
<го кооперацию, объединение операций п видов работ в 
единый процесс. 

В связи с этим заслуживают внимания проводимые в 
производственных объединениях, НИИ, КБ н на заводах 
работы по стандартизации докумевтооборота и докумен“ 
ташьи. 

Дия успешного решения этой задач необходимо: 

1) выбрать панболее эффективные методы и средства 
составления и обработки документации, добиться про- 
хождения ее в минимальные сроки; 

2) создать общую, наиболее эффективную модель по- 
строения документооборота я документов; 

3) комплексно унифицировать документацию по груп- 
пам однотипных работ; 

4) обеспечить максимальное применение трафаретов 
дая повторяющихся текстов и потоков информации, наи- 
более рационально совмешеиных во времени; 

5) организовать цевтрализованиое изготовление н по 
возможности применение единых бланков, пригодных для 
использования в разанчных учреждениях; 

6) использовать в работе условные нидексы кодирова- 
ния, элентронно-вычислительные машины, экономико-ма- 
тематические методы. 

Комплексный подход к рационализации документо- 
оборота осуществляется при этом на основе группового 
метода проектирования, пормерования, плаяирования, 
учета, управления. Этот метод заключается в следующем: 
одинаковые или сходные между собой чертежи, техноло- 
тические процессы, нормы, оснастка, ллительность техно- 
логических и производственных шиклов, скорости и уров- 
‘ши: непрерывпостя движения обрабатываемых материалов 
объединяются в одну группу, имеющую одну классифи- 
кационную характеристику в соответствии с ЕСКД. При 
этом особое значешие приобретает точность терминоло- 
тии этих характеристик, утывающих конструктивио- 
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технологические особенности этих деталей. Классифика- 
тор ЕСКД позволяет распределять все работы по 
«онструктивно-технологаческим признакам. По единому 
классификатору ЕСКД устанавливается структура клас. 
сификационной характеристики, что очень важно лля ее 
использования при группировие однотипных работ: 
их х х. к. х 
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Сиона 4 

Даля обозначения однотниных изделий стандартом 
устанавливается следующая структура обозначения: 
хххх хкхххх хх хх 


Порядковый номер для 
‘обозначениях олкотитного 
изщелыя 
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Порядковый помер одиотияного изделия, таким обра- 
зом, состоит из двух цифр в пределах данного группового 
конструкторского документа и отделяется от основной 
части обозначения знахом тире. 

`Дополнительно двухзначные порядково-регистрациои- 
вые номера, связанные с основным обозначением излелия 
по ЕСКД, дают возможность обозначать сотии однотии: 
ных издедий и широко применять групповые методы в 
процессах организации труда, производства и управле- 
ция. Распределение леталей, конструктивных элементов, 
техпроцессов, норм времени, расхода материала, себесто" 
имости и других давных может вестись по заранее за- 
шифрованным конструктивно-технолотическим призна- 
кам. 

}В основе группового метода лежит скодстро или един- 
ство выполняемых работ и обрабатываемых летадей и 
узлов, При этом однотипность работ определяет ие един. 
<тво издедий, а однородный характер выполняемых опе: 
‘раций. В таких разаичных, к примеру, конструкциях, как 
самолет, автомобиль или трактор, преобладают однотип- 
ные операции при проехтировании н изготовлении ряда 
конструктивных элементов и деталей. 

Изготовление наиболее трудоемких деталей имеет 
олнотипноеть в операциях, в сочетании обработки конст- 
руктивых элементов: валов, моторов, поршней и других 
деталей. В связи с этим оказывается возможным приня- 
тие единой методики в организации однотилных процес- 
сов труда и методах подготовки производства (конструк- 
торекой и технологической). 

Для различных конструкций, удовлетворяющих раз- 
цым техническим требованиям, конструктивные элемен- 
ты, конструктивные базы могут быть однотипными за 
искаюченисм незначительного количества изменяемых 
рабочих деталей. По мере развития работ по типизации, 
ставдартизации и специализации однотипность преобла" 
дающего количества кояструктивных элементов создает 
однотипность и устойчивость процессов, операший, инст- 
румента и приспособлений. По санным конструктивным 
элементам устанавливаются и единые нормы обслужива- 
ния, длительности производственных циклов и другие 
нормы и нормативы. 

В условиях частой смены изделий создание устойчи- 
вых процессов труда приобретает особо важное значение. 
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Исключеше излишних работ зависит от создания п 
зиедрения прогрессияных нормативов, позволяющих оп- 
ределить объем работ и требуемую численность работви- 
ков по каждой функции управления предприятия (тех 
нической подготовке производства, снабжению, планиро- 
ванию, учету ит. д) с учетом ‘важнейших факторов 
(чнсленность работающих, объем основных фопдов, по- 
менкдатура применяемых матервалов и др.) 

Исключение излишних работ предполатает подготовку 
документация по принципу однократной записи, не допус- 
кающему ручкое копирование. При этом все производ- 
ные и сводные документы получаются с первичной иифор- 
мации механизированным или автомзтизированиым спо- 
собом. 

Исключению изаншнего объема работ ривиозиачно 
повышение качества, надежности, долговечности изделий. 
Систематическое повышение качества пролужиии, гово“ 
рится в Программе КПСС, является обязательным требо- 
вапием разонтня экономики. Для этого необходимо при- 
менять широкую систему мероприятий, включая общест. 
веилый контроль, повышать роль показателей качества 
продукции в планировании, в оменке работы предприя- 
тий при подоедения итогов социалистического соревнова- 
пия. Поэтому конструкторы, технологи, нормировщики, 
плановики и руководители должны знать, как определи” 
ются качество, надежность и долговечность продукции. 

Повышение качества продукции зависит от техноло: 
тичности конструкций. Технологичность конструкций лос- 
тигается выполиением следующих требований: 

1. Рациональное улрощение книематических схем при 
выполнении технических требований. 

>. Внедрение наиболее прогрессивных методов обра- 
ботки и сборки, передовых техиологических процессов по 
всему производственному процессу. 

3. Сборка узлов и самостоятельных комплексов, взан- 
мозаменяемых без подгонки по месту. 

Технологичная конструкция лолжна обеспечивать 
снижение трудоемкости и хатериалоемкости при высоком 
качестве изделий п тем самым снижать себестоимость и 
сроки их изготовления; повышать удельный вес заимство- 
ванных деталей, а также деталей, изготовленных штам- 
поВкОЙ, литьем под давлением и ‘литьсм по выплавляе- 
мым моделям. 
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Комплекспый подход к повышению эффективности 
управления качеством продукции предусматривает одно- 
временную разработку пелого комплекса стандартов, 
регламентирующих качество готовой продукции, качест 
во применяемых для се изтотовлеция сырья, материалов, 
полуфабрикатов, комплектующих изделий, а в ряде слу" 
чаев также характеристики качества оборудования, осна- 
стки, технологических процессов, методов и средств испы- 
таний, измерений, технического контроля в производстве 
дайиого вида продукции. 


Внедрение ускоренных методов проектирования 


На основе ЕСКД и ЕСТД, знаовых, стандартных 
бланков и конструктивных элементов создаются по груп- 
пам однотипных работ чертежи-заготовхи с упрощением 
самый рафическия изображений (смо рис. 8}. 
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Вместо вычерчивания всей конструкции ГОСТом до- 
пускается изображение сс в упрощенном виде и с услов- 
ными обозначениями. Например, вместо того чтобы пов- 
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торять несколько окружкостей, можно дать лить основ- 
ные линии и контуры ковстружции и указать тисло этих 
повторяющихся конструкций ша равных расстояниях. 
`Действенный контроль за упрощевнем г пределах ГОСТа 
трафических работ с предупреждением излишних затрат 
времени при ясном и четком изображении чертежей — 
весьма эффективное мероприятие. 

"Так, проведенное на Уралмашзаводе упрощение тра- 
фического изображения чертежей в соответстьни с 
ГОСТом позволило сэкономить каждому копструктору 
в течецие года свыше двух недель рабочего времени, а в 
целом по заводу — 10 тыс. кв. м кальки и 300 тыс. ка. м 
светочувствительной бумаги 

Применение ограничительных стандартов позволяет в 
десятки раз сокращать количество типоразмеров. Напри- 
мер, на одном из предприятий 10 ограничительных порма- 
лей на втулкообразные детали охватили 300 различных 
типов этих деталей. 

Ограничительные стандарты разрабатываются на 
длины, диаметры, размеры резьб п миогие конструктив" 
ные эдементы, с тем чтобы кояструктор подбирал их для 
новой конструкшии, а не создавал их впозь без особой на 
то пеобходимости, Это дает позможность исключить, как 
правило, разработку многих специальных приспособле- 
ний н специалього инструмента, заменив их стандарт- 
выми. 

Ограничительшые стапдарты предупрежлают ошиб- 
кн и способствуют лучшей обработке конструкции на в 
техиологичность. 

Внедрение ограничительных стандартов ведет к сок- 
ращению сроков создания возой техники. По мере про- 
тресса и новых требований и условий работы эти ограни- 
чительные стандарты пересматриваются. При разработке 
новых конструкций конструктор выбираст нужные ему 
однотипные конструкции и их элементы и заказываст по 
номеру в отделе технической документации требуемый 
чертеж, 

Конструктор производит необходимую доработку чер- 
тежа-заготовки для новых целей путем фотомонтажа пли’ 
снятием эмульсией ненужных элементов и дочерчиванием 
новых. Если конструкторская докумеятация подверглась 
изменениям, то они должны впоситься в таблицы систе- 
матизации так же, как о другую документацию, При пе- 
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редаче извещений об измелении чертежей рекомендуется 
пользоваться фототелеграфкой аппаратурой. Она позво- 
ляет передавать навещенил исполнителю не через 3— 
5 дней, а через 10—15 мин., чго предупреждает выпуск 
уже ненужной продукции в течевие нескольких сиен и 
тем самым исключает излишние затраты. 

` Использование системы условных обозначений с иск- 
лючением лишних линий, слов в документации осуществ- 
ляется путем нормоконтроля за упрощением в пределах 
ГОСТа графических работ. 

Применение чертежей-заготовок, фотомовтажа, орг- 
лехники с подбором нужных конструкций позволяет внед- 
рять индустриальные методы в опытное производство и 
проектные работы, что является пажиейшим условием 
исключения излишних работ и повышения скорости вы- 
полнения операций по всему циклу проектирования. 

Оценка эффективиости, прогрессивиости методов про- 
ектио-конструкторских работ должна произволиться по 
сокращению времени, количества линий и самих черте. 
жей, повышению точности, технологичности и надежно- 
сти при соблюдении всех остальных требований к самой 
конструкции. 

Условные изображения проекций по ЕСКД, с помо- 
щью которых на чертежах проверяются идей © точки зре- 
ция вх ценности, — очень важный момент в проектиро- 
ваиии. 

Рассмотрим некоторые методы упрощения графиче- 
ских работ при проектировании новых конструкший. Пло- 
скостное макетирование заключается в составлении чер- 
тежа-макета из заранее изготовленных темплетов © пос- 
ледующей доработкой чертежа. 

К плоскосткому макетировавио относятся работы, свя- 
занные с разработкой чертежей различных частей проек- 
та путем вклеивания в чертежи, разработашые обычным 
способом, заранее отпечатанных и размножешых на бе- 
лой бумаге обозначений, отдельных элементов чертежей, 
таблиц, текстовых надписей, штампов и др. Готовые 
темплеты размножаются фототскническим, электрогра- 
фическим способами иди способом офсетной печати. 

Темплетами (аппликациями) называются повторяю- 
щиеся, унифинированные графические и техетовые эле- 
менты чертежей, заранее изготовленные и разыножениые. 
Чертеж из темплетов монтяпуется на материале, назы: 
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ваемом основой. Темплеты и основы изготавливаются на 
прозрачных материалах с применением прозрачных кле- 
ев или липких лент, а также на оргстекле или целлу- 
онде, 

При магнитном методе макетирования лемилеты кре. 
пятся к освовам спедиальными магнитами различных 
размеров и форм. Монтаж чертежа производится из 
стальном листе, а темплеты удерживаются ва макете се. 
циальными постоянными магнитами. При этом сами 
темилеты могут быть изготовлены из материалов, облада- 
ощих магнитными свойствами. Благодаря этому онн 
удерживаются на определенном месте макета и могут 
быть легко перемещены при необходимости на другое ме- 
сто, Темплеты могут изготовляться из бумажных наи пле- 
ночных материалов и наклевзаться на тонкие металличе- 
ские пластины. Такие темплеты также удерживаются на 
поверхности основы и легко на ней размещаются. 

Для доработки чертежа-какета используются проме- 
жуточные копии, полученные фототехиическими спосо- 
бами. 

Такой индустриальный метод проектирования позво- 
ляет более полно применять на практике системный под. 
ход в методах проектирования. 

Рацнональным способом сокращения сроков и трудо- 
емкости разработки конструкторской документации явая- 
ется применение заранее изготовлентых чертежей на ча 
то повторяющиеся конструктивные элементы. Опыт пок 
зал, что чертежи однотивных конструкций отличаются 
часто дишь размерами элементов. Поэтому такие черте" 
жи с зарансо нанесенными на них постоянными графиче- 
скими и текстовыми элементами будущего чертежа новой 
конструкции дополняются всеми необходимыми элемен- 
тами графики, цифровыми показателями, текстовыми по- 
яснениями и надписями. 

`Ивтересей опыт использования прогрессивных мето- 
тов проектирования Государственного научно-исследова- 
тельского просктиого института азотной промышленности 
и продуктов органического синтеза (ГИАП), лемонстри- 
ровавшийся на ВДНХ в 1973 г. Так, в числе прогрессив 
ных методов проектирования, нспользовантых институ- 
том, сдолует отметить модельно-макетный метод; метод 
многократного применения унифицировзивых чертежей- 
заготовок; применение математических методов, вычисли- 
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тельной н множительзой техники в процессе проектиро- 
вания; разработка справочных таблиц с помощью ЭВМ 
для оптимальных расчетов оборулования. Для удобства 
работы в транспортировки макет конструкции выполня- 
‘ется разборным на блоки как по вертикали, так н по го- 
ризонтали. Разхер одпого баока в плане не превышает 
15-08 м; все перекрытия делаются съемными. Разводка 
трубопроводов, «обвязка» оборудования н регуляторов 
иа макете осуществляются в соответстени с монтажно- 
технологической схемой по экскизам, разрабатываемым 
проектировщиком непосредственно в отделе модельно- 
макетцого проектирования. 

После изготовления макета технический отдел при- 
ступает к разработке следующей документации новых 
конструкций: установочных чертежей оборудования, уп 
рощенных монтажных чертежей, деталировочных черте- 
жей трубопроводов, сводных спецификаций на матерна- 
лы и арматуру, пояснительной записки к макету. 

Применение такого модельно-макетного метода лроек. 
тирования позволяет сократить объем документации и 
сроки проектирования, повысить качество разрабатыва- 
емой документации, сократить затраты на строительно- 
монтажные работы за счет более рациональной компо- 
новки оборудования, 

В ГИАП организовашо изготовление чертежей-загото- 
вок на электрографическом оборудовании и обеспечено 
многократное их применение. Использование упифициро- 
ванных чертежей-заготовок позволяет сократить затраты 
времени на графическую разработку, копирование и про. 
верку чертежа не менее чем на 20%, а также повысить 
качество выпускаемой проектной документации. 

В проектных и конструкторских институтах находит 
все более широкое распространение размножение техни 
ческой документапии бескалькировочным черчением. 

`В проектных и конструкторских организациях основ- 
выми прозрачными матерналами для черчения являются 
чертежная прозрачшая бумага и карандашная эмульсиро- 
ванная калька. В последнее время чертежная бумага на- 
чинает заменяться прозрачными пластаческими матери- 
злами, 

К пластикам выпускаются специальные карандаши, 
чернила, растворы для корректировки, резинки для 
удаления изображения, лилкие ленты и клен для склеи- 
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вания. Диазоматериалы, необходимые для размножения 
технической документации, выполненной на пластике, по- 
зволяют многократно использовать пленку. 

Особое значение для исключения излишних работ 
приобретает бездефектиое проектирование изделий, т, е 
подготовка для внедрешия в серийное производство тех- 
нической документации, не имеющей ошибок и отступле- 
ний от действующих стандартов и нормалей, выполнен“ 
ной на современном научно-техняческом уровие с исполь. 
зованием достижений науки и техпики. 

Система бездефектного проектирования представляет 
собой комплекс взаимно зависимых организационно-тех- 
нических, инженерных и других мероприятий, осуществ- 
ляемых па всех этапах проектирования. Эта система 
строится иа осиове строгого учета качества документов и 
анализа причин, вызывающих внесение изменений в тех- 
ническую документацию. При этом предусматривается 
материальная заннтересованность в бездефектном проск- 
тировании. 

Поошрение ИТР по опыту саратовских предирнятий 
заключается в премировании их за повышсине качества 
продукции, показателями которого являются: отсутствие 
рекламаций, снижение брака, убеличенне продукции, 
славаемой с первого предъявления, увеличение сроков 
службы изделий и другие показатели. 





`Ускоренные методы: 
конструкторско-техиологической подготовки 
производства 


Ускоренная конструкторско-технологическая подго- 
товка производства по комплексной системе предусмат- 
ривает: 

1. Единую систему коиструкторско-технологической 
классификашив однотипных работ, базирующуюся па 
ЕСКД и ЕСТД, что позволяет исключать излишние обо- 
зшачения чертежей н работы по их переоформлению. 

2. Комплексую стандартизацию конструктивных эле- 
ментов, типовых техпроцессов и технологической и орга- 
визациониой оснастки по группам однотипных работ. 

3. Централизованную однократную разработку черте- 
жей, технологии н оснастки па детали массового приме- 
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нешил, использование которых осуществляется их подбо- 
ром н’ последующей доработкой. 

4. Применение ускоренных методоз проектирования 
< помошью ЭВМ и других средств оргтехники в соответ- 
стоии с ЕСКД и ЕСТД. 

5. Специализацию и кооперирование на однотипных 
работах. 

6. Обязательное оключение головной оргапизацией 
новейших достижений науки и техники п техническую 
и нормативную документацию, использование картотек 
`применяемостн с помощью ЭВМ. 

7. Управление процессами подготовки производства 
(начиная с зарождения конструкций), скоростью и непре- 
рывностью движения предметов трула. 

Единая система конструкторской  документании 
(ЕСКД) состоит из следующих разделов: 

1. Осиовные положения. 

2. Новые обозначения конструкторской документации 
по единой системе, исключающие необходимость пере- 
оформления документации, полученной от разных орга- 
низаций. 

3. Единые прарила выполнения текстовых докуме- 
тов, самих чертежей, схем и условных графических обоз- 
нацений в них, упрощающие и сокращающие затраты 
времени на проектиые работы. 

4. Правила выполиеция чертежей однотииных пред- 
метов произподства, раскрывающие новые возможно- 
сти п применении групповых методов в процессах органи- 
зации. 

5. Единые правила внсссния изменений, учета и хра- 
нения документации, а также выполнения эксплуатани- 
оной п ремонтной документации, исключающие излиш- 
ие затраты времени. 

' Обобщение опыта применения ЕСКД и ЕСТД позво- 
„ляет указать на их большую эффективность. 

"Так, при выполнении спецификаний по ЕСКД только 
за счет оформления извещений и изменений на среднем 
заводе в течение года может быть достигнута экономия 
в несколько тысяч человеко-дней. 

Единая система технологивеской документации позьо- 
лит резко сократить потеря в производстве, повысить 
производительность труда и качество технологических 
разработок. 
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Распространенная з0 всей промышленности единая 
система технологической документации повлияет на по- 

шение эффективности общественного производства и 
выразится в огромной экономии средств в народном хо- 
зяйстве, 

Для сокращения объема чертежио-коиструкторских 
работ ЕСКД предусматривает максимальное применение 
стандартных, унифицированных освоенных изделий и 
чертежей для более рапионального процесса изготовле- 
ния и сборки изделий. 

Введение ЕСТД позволяет искаючить несколько сотен 
различных форм технологической документации на тех- 
нологическую оснастку, детали, узлы и матерналы, облег. 
чает подготовку первичной производственио-технической 
документации, веленне нормативиого хозяйства, внесение 
м оформление измешений. 

'СТД, так же как и в ЕСКД, предусматриваются 
принцип однократной записи с применением средств ме- 
ханизации, ЭВМ и составление макетов перфокарт, в ко- 
зорые вносится заходированиая информация. Ведомость 
порм и расценок, к примеру, получается пробивкой пер- 
фокарт на каждую деталь, узел, операцию. Все измене- 
ния документации проходят также черсз информационно- 
вычислительный центр. 

Типизация процессов на основе разработки техноло- 
тии и норм па представителя группы резко сокрашлег 
объем работы. 

Важной особенностью ЕСКД в ЕСТД является то, что, 
эти системы открывают широкую дорогу ие только стан- 
дартизации, заиметвованию ранее сделанных работ, 
трунповым методам обработки леталей, классификации 
однотипных работ, типизации н рационализации процес 
сов, но и их механизации, оведению единой системы вы- 
числительной техники и средств оргтехяики. 

"Типизация и стапдартизация технологии широко при- 
меняются на предприятиях. Так, на Уралмашзаводе было 
разработано и ведрено за последнее время свыше 12 тыс. 
типовых технологических прошессов, на Рязанском 
стапкостроительном заволе титизания технологических 
процессов позволила сократить сроки подготовки тех» 
нологической документации с 2—5 месяцев до [1,5 ме- 
сяца; при этом было изготовлено свыше 100 типораз- 
меров машин с удельным весом деталей, обрабатываемых 
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по типовым процессам, свыше 75% общего количества 
деталей 

"Типизация, унификация, стандартизация н на ве осно- 
ве специализация зедут х сокращению длительности про- 
изводствеипого цикла, увеличению выпуска продукции на 
один рубль оборотных средств, сокращению незазершен- 
ного производства, увельченню массовости и однотипьо- 
сти работ, непрерывности дзижения обрабатываемых ма- 
териалов, сокращению пути их движения, исключению 
излишних работ, сокращению межоперациоиных проле- 
живаний обрабатываемых материалов, большей эзаимо- 
заменяемости деталей и узлов, возможности быстрого пе- 
реключения с одной работы на другую и автоматизации 
производства. Все это, в свою очередь, обеспечивает рост 
производительности труда. 

`Ускорению конструкторской полготозки производства, 
сокращению и упрощению технической документации 
способствует использование бестекстовых техиологиче- 
ских карт. 

Так, например, на деталь средней сложности вместо 
10—15 ‘листов может писаться олин лист. Технология при 
этом методе обычно разрабатывается не на каждое нан- 
менование детали отдельно, а лишь на типозого предста- 
витея данной группы однотипных деталей. 

Бестекстовая технология содержит все необходимые 
данные для ведения произволственного процесса. 

Бестекстовая технология имеет следующие преимущу 
стов: 

|. Технолог освобождается от заполнения текстовой 
части операционной карты по переходам. 

2. Сокращается объем документации. 

3. Облегчается ознакомление рабочего с технологией. 

Внедрение бестекстово технологии на втулки в одном 
из цехов позволило разработать олин техиологический 
процесс на одном листе вместо 100 техпроцессов на 3-— 
5 листах. 

Внедрение бестекстовой технологии, однако, требует 
<оответствующей квалификации рабочего, умения читать 
чертеж. Наиболее успешно внедряется бестекстовая тех 
нология при бригадной организации труда. В бригадах 
изиболее квалифицярованные рабочие, бригалиры осу- 
ществляют в необходимых случаях инструктаж — как 
читать бестекстовую технологию. 
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Внедрение бестекстовой технологии ведег к повыше- 
нию квалификации и большей наглядности всего процес- 
<а труда. 

Поэтому янедрение ее является одиим из условий 
рациональной организации трула конструктора, техноло- 
га, рабочего. 

'Подбор бестекстовых (групповых) маршрутных тех- 
нологических карт по типовым операциям предназнача- 
ется для быстрой и качественной, а также экономной 
раороботии техпроцесс деталей, 

‘овершенствование методов ускоренного проектиро- 
вания, изготовления и внедрения в производство техноло- 
гической оснастки является одним из элементов комплек- 
сной системы, направленной на снижение сроков проскти- 
рования, изготовления и внедрения в производство 
оснастки при механической обработке, холодной штам- 
повке, сборке, контродс, испытаниях. 

'Все нспользуеные в системе приспособления по ряду 
отличительных признаков относятся к одной из слелую- 
щих груша: 

универсальные безаладочные общего назначения 
‹УВП); 

универсальные наладочные (УНП); 

специализированные наладочные (СНП): 

универсально-сборные (УСП); 

«борно-разборные (СРП); 

‘необратимые специальные (НСИ). 

`Цикл технологической подготовки при изготовлении 
оснастки состоит из двух этано 

1. Предварительная подготовка, предусматривающая 
выполнение типовых работ, ие связанных с оснащением 
конкретного изделия. Этот этап подготовки включаег в 
себя: создание единиц, комплексов и участков унифици- 
рованной переналаживаеной технологической оснастки: 
разработку стаидартных заготовок, элементов хонструк 
ции и стандартных копструкций технологической оснаст- 
ки; изготовление запасов стандартных заготовок техноло- 
тической оснастки. 

2. Текущая подготоска, предусматривающая выполне- 
ние специальных работ, связанных с оснащением конкрет- 
шого изделия и включающих обеспечение коикретиых 
деталей унифицированной переналаживаемой технологи" 
ческой оснасткой; проектирование и изготовление допол- 
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пительной специальной оснастки, необходимой для изго- 
товления нового изделия. 

"Создание и использование комплексов унифицирован- 
ной переналаживаемой технологической оснастки, при- 
менение максимального количеста существующей на 
предприятии освастки, комидекеной стандартизации де- 
талей и конструкций оснастки способствуют значитель- 
ному сокращению сроков проектироания, Это приводит 
к тому, что Длительность технологической подготовки 
производства нового изделия значительно сокращается и 
определяется длительностью второго, текущего этапа. 

'На основания унифицированных переналаживаемых 
средств технологического оснащения составляются анно- 
тированные указатели, удобвые и использовании и даю- 
щие позможиость тохнологам и конструкторам при проск- 
тированни оснастки практически искаючить проектиро 
вание специзльных приспособлений в тех случаях, когда 
могут быть непользованы универсальные средства осна- 
щения, и упростить проектирование при возможности 
использования униперсальн-иаладочных средств оса 
щения. 

Применение унифицированной  переналаживаемой 
технологической оснастки в условнях индивидуального и 
мелкосерийного производства позволяет: сократить тру 
доемкость проектирования оснастки в 5—6 раз, изготов- 
ления ве—в 8—10 раз; снизить расход металла в 8— 
10 раз; сократить сроки подготовки производства новых 
изделий в 6—7 раз; сократить плошадь для хранения 
оснастки и т. дл 








Исключение излишних ручных операций 
в процессах труда 


Сокращение изляшних ручных работ достигается за- 
меной их машинами в автоматизированными системами. 
Эффективность нспользозаия технических средств в уп: 
равлении производством зависит от комплексного реше- 
ния системы подготовки, передачи и обработки информа. 
ций от первой до последней операции. 





\ Из сита работы объединения «Сокетехоснастка», лемонстри- 
ровавшетося на ВДНХ СССР в 1972—1973 ги. 
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При этом автохатизания процессов конструнрования 
во много раз повышает производительность инженерного 
труда. Так, по данным Института технической киберие- 
тики Академии наук Белорусской ССР автоматизация 
проектирования шпиндельных коробок агрегатных стан- 
ков увеличивает производительость инжешерного труда 
в 18 раз. Внедрение ЭВМ при проектировании печатных 
пдат сокращает сроки выпонення этих рабо в 20— 

‘раз. 

"Механизация работ по оперативно-производственному 
планированию на основе групповой технологии и унифи- 
кация технической документации в информационно-вы- 
числительном центре (ИВЦ) Ижорского завода имени 
А.А. Жданова позволила исключить ббльшую часть руч- 
‘ных работ при планировании. При информационно-вычис- 
лительном центре здесь была создана служба с 
копировально-множительной техникой. Благодаря иск- 
лючению ручной копировки вместо 123 копирозальщии 
на заводе осталось только 43 при увеличении конструк" 
тореко-технологической документации в 4 раза. 

Значительный опыт накоплен в разработке алгорит- 
мов н программ для исключения изаншиих работ при ис. 
пользовапяи ЭВМ в институте технической хибернетики 
АН БССР. Эти работы демонстрировались на ВДНХ 
СССР. В этом ниституте были разработаны алгоритмы 
и программы для определения оптимальных режимов ре- 
зация. Эти алгоритмы были использованы па’ станко- 
строительном заводе имени Октябрьской революции, 
Минском автомобильном заводе и Минском тракторпом 
заводе при расчетах технических порм времени. 

`Интересен опыт внедрения матричных методов проек- 
тирования технологии в кузиечно-прессовом цехе Мивско- 
го завода автоматических линий, который исключает руч- 
ные работы при разработке технологических карт. Заслу- 
живает внимания опыт Ленинградского завода имени 
©. М. Кирова в использовании вычислительных машин 
для расчета ворм времени и расцепок па мехавическую 
обработку деталей трактора и паровых турбин. На этом 
заводе была сокрашена трудоемкость расчета норм вре- 
мени в 47 раз по сравиенню со счетом вручную по фор- 
мулам нв 24 раза по сравиению © этим же расчетом по 
нормативам. При этом были обнаружены неточности иор- 
мативов (от 10 до 40%), рассчитанных вручную. 
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Рис. 3 


Потребность народного хозяйства в средствах размно- 
жения н копирования документации, ее механизации, со- 
ставаения, обработки, поиска, хранения и транспортиров- 
ки непрерывяо возрастает. Та же тенденция проявляется 
и в увеличении производства средств админнстративно- 
производственной связи и сигнализации, приборов для 
черчения, мебели и оборудования для служебных поме- 
щений 

‘Следует иметь в вилу, что ва сбор, обработку, переда- 
чу и хранение документации в настоящее время затрачи- 
вается от 30 до 90% рабочего времени ряда специалистов. 
КБ. Применение отдельных средстр оргтехники в НИИ, 
КВ и на заводах повышаст эффективность труда на 10— 
15%, а комплексное решение вопросов ее использования 
удваивает их экономическую эффективность 





\ Примером коми2 
тельной техники яважется 





го епольловачия хопарозально-множи 
именекие следующах средств п методов: 
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В условиях возрастающего потока информации приме- 
нение современных технических средств получения и раз- 
множения документации дает возможность: 

1. Привести в систему и организовать кодирование по 
одиному принципу всей информационной и технической 
документация. 

2. Организовать механизированный поиск техниче- 
ской нормативной и информационной документации. 

3. Значительно сократить площадь для хранения тех- 
нической документации 

Большую эффективность даст изготовление докуме 
тов методом выборочного копирования на специальных 
аппаратах иди обработка ниформации средствами вычи- 
слительной техники с использованием перфокарт и лер- 
фолент, содержащих нормативные, справочные и лругие 
данные При этом исключаются затраты труда и при 
ручном переписывании данных. 

`Мехавизация копирования и размножения локумента- 
ции позволяет исключить колировку, проверку и иеправ- 
ления, она ускоряет процесс размножения я позволяет 
при автоматизации поиска затрачивать пе несколько дией, 
а несколько минут на вссь этот процесс, расширяя воз" 
можность использования в нозых разработках уже име- 
щихся чертежей и техпроцессов. Этим исключается 
значительная часть работ, производимых в настоящий 
момент о КБ, НИИ и на предприятиях. 

"Диктофоны (рис. 4), обеспечивающие дистанционную 
‘передачу текстов информации, окупаются за 8—12 ме: 
сяцев при нспользовании их лишь в течецие одного часа 
в день и исключают необходимость стонографирования. 





1. Микрофильмирование (рос. 3}. 
2 Элеитрографические вваараты РЭМ-200 и друг; 
3 Эликтронскровые аппараты; 

4 Ротаторы 

5 Гозографы, 

6. Коитактио-офситые машины; 

7 Машины внбросолкипаиия листок: 
8 Фальшевальные малины: 

© Прибор злектрографичестой сшизк 
10. Ластоподборочные манны: 

11. Машинки дя резки бумаги с заектроариводом 
1$ Машизки для утичтожсиия бумаге; 

18 Светокопировазышое оборудование: 

1% Настольные светожорировальные аппараты; 

15 дреготировзиные свеонопировальные аапараты и другие 
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Ри. 4 


Нередко не используются в достаточной мере средства 
язи и сигнализации, телефоны и телетайп, примене- 
ине которых весьма эффективно. 

Инженеры зачастую сами печатают деловые докумен 
ты, ссылаясь на то, что машинистки не справляются. 
В то же время электрифицированные машинки, одновре- 
менно воспроизводящие ло 16 копий, часто полностью не 
‘используются. Удобное, специально оборудованное рабо- 
чее место, пюпигры, подставки, правильное освещение, 
эффективное звукопоглощение, стандартизация бланков 
и другие средства, повышающие производительность тру- 
да машинисток на 20—95%, комплексно применяются 
еще редко. р 

С целью механизаций и автоматизации разнножения 
и передачи чертежей на ниструмеят из конструкторских 
бюро в цехи на заводе «Фрезер» были с успехом приме- 
нены фототелеграфные аппараты. И тем самым были 
сокращены хождения за чертежами. 

`Искаючение издишних рабог при создании новой тех- 
ники является одним из основных факторов ускоренного 
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Централизованная комалексная система ускореното создания техники. 
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проектирования и изготовления ее образцов с использо- 
ванием передовых методов (схема 6). 

Эффективность проводимых в этом направлении ме- 
роприятий — это сокращение сроков создания новой тех- 
ники, снижение ее себестоимости и окупаемости, высво- 
бождение из незавершенного производства (строительст- 
ва) больших матернальных, Финансовых и трудовых 
ресурсов, в нем скрытых; использование новых возможио- 
стей в увеличении объема творческих работ по проекти- 
ровашию новых иоделий и проведению опытно-конструк- 
торских работ. 

'Осповным критерием сокращения излишнего объема 
работ при создании новой техники, достигнутого интенси- 
фикацией этих процессов, является повышение скорости 
прохождения информации, тсхдокументации, деталей и 
узлов за рабочий период и за все календарное ореия при 
исключении излишних перерывов в движении предметов 
труда 

`Для исключения излишних работ в настоящее время 
созданы пеобходюмые организационные предпосылки. 
В производствениых объедянениях исключаются лишние, 
дублирующие друг друга подразделения, ликвидируется: 
многоступенчатость в управлении. Это создает широкие. 
возможности для быстрого использования достижений 
науки, техники и передозого опыта по комплексной сис- 
томе. 


Глава Ш 


СОВМЕЩЕНИЕ И СОГЛАСОВАНИЕ РАБОТ 
ВО ВРЕМЕНИ 


Общее понятие о совмешении и согласовании 
работ 


Совмещение и согласование рабог во времени при 
комплексной системе создают условия для гармоничного 
и ускоренного проектирования н производства новой тех- 
ники от первой до последней операции. 

Проводимые работы по синхронизации операций от- 
дельно ог мероприятий по совмещению их во времени не 
дают той эффективности, которая получается при комп- 
дексиом решении этой проблемы. Дело заключается в 
том, что согласование операций во времени не всегда дос- 
таточно эффективно, если при этом не предусмотрено 
совмещение их во времени. Так, например, создание кон- 
вейерных линий может давать меньшую производитель 
‘ность труда, чем использование станков © программным 
управлением, о которых операции и совмещены, и согли- 
сованы во времени. 

"Совмещение операций во времени без согласования © 
временем выполнения других процессов может повлечь 
за собой увеличение незавершенного производства, из 
лишнее поглощение им материальных, фипвисовых и тру- 
довых ресурсов. Только комплексное совмещение и со 
ласование работ во времени, предусмотренные комплекс- 
ной системой, дают наибольшую эффективность. 

"Совмещение и согласование работ во времени осу- 
ществляются на основе их аналиаа, классификации, груп- 
повых методов, типизации, стандартизации, исключения 
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излишних работ, установления наиболее рациональных 
пропорций и прошедур, нормирозания, планирования, уче- 
та и наиболее эффективного распределения всех работ. 

Основные паправления разработки мероприятий по 
совмещению и согласованию работ во времени даны па 
схеме 7. Реализация этих работ при создании новой тех 
ники приводит сначала к применению элементов потока, 
а затем к поточным методам, сочетаемым с бригадными 
формами организации труда. 

В условиях совершенствования организационных 
форм управления создались наиболее благоприятные ус- 
ловия для совмещения и согласования работ во времени 
начиная с научных исследований, опытно-конструктор- 
ских и технологических работ, получения заготовок, ос- 
настки, инструмента, деталей, узлов и кончая сборкой и 
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выпуском готовых изделий. Организация работ и прохож- 
дения информации в едином хозяйственном комплексе, 
объединяющем опытно-конструкторские работы и произ. 
водство, показана на схеме 8. 

Концентрация однотипных работ в производственных 
объединениях ве зависимости от их ведомственной при- 
надлежности открывает новые возможности использова. 
ния информации о научно-технических достижениях, тел 
нической документации пря ее разработке, а также дета. 
лей и узлов в производство. 

Если до создания производственных объединений тех. 
иическая документация, разрабатываемая НИИ и КБ, 
нередко пролеживада многие месяцы в ожидании сс кс" 
пользования на заводах, то теперь при повых организя- 
ционных формах управления (создани объединений) 
этот тормоз технического прогресса может быть устранен. 
"Стало особенно важным обеспечить комплексную систе- 
му совершенствования организации управления как свер- 
ху, так и снизу, в подразделениях НИИ, КБ, заводов, 
входящих в объединения. 

Анализ работы НИИ, КБ, заводов и объединений раз- 
личных отраслей промышленности показал, что совме- 
шение и согласование работ во времени прежде всего за. 
висят от специализации на однотипных работах, осуще 
ствляемой на базе стакдартизации, бригадно-поточных 
методов нэготоваения новой техники, групповых методов 
"ормировапия, планирования, учета и оперативного уи- 
равления. 
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Некоторые мероприятия из этих основных направле- 
ний совмещения и согласовапия работ во времени по ком- 
плексной системе мы и рассмотрим. 

Совмещение и согласование работ во времени осуще- 
ствляются в непрерывно изменяющихся условнях орга- 
низации труда, поэтому и их методы и мероприятия по 
совмещению и согласованию работ во премени находятся 
также в динамике. 

Система наиболее рационального сочетания как ус- 
тойчивых, так и изменяющихся элементов процессов тру- 
да наиболее эффективна, если применяется на основе 
групповых метолов, т. е. по группам олнотипных работ. 

' Системный подход при совмещении и согласовании ра: 
бот во времени проявляется в том, что расчет норм ве- 
дется параллельно с разработкой техпроцессов по всему 
производственному циклу включая основные и вспомо- 
гательние операции (обслуживания, контроля, транспор- 
тирования и регулирования). При этом по возможности 
эта работа производится совместно с конетруктором, ког- 
да последовательность обработки показывается номером 
на самом чертеже. 

Это облегчает возможность внесения необходимых 
конструктивных изменений при решении вопросов приме- 
нения потока н нанбодее экономичных технологических 
 процессо 

'На базе пормативов устанавливаются плановые зада- 
ния и технико“ экономические показатели, Систеиз учета 
отклонений от этих норматилов и плановых заданий вс- 
Дется также по группам однотипных работ. 

Наиболее важным в комплексной системе является 
единство интерссов и тибкость форм организации рабо- 
ты, когда системы и формы ее организации в объединени- 
ях, НИИ, КВ и на предприятиях совпадают как у руко- 
водителей, тах к у исполнителей, так как их организация 
направлена на ускоренное прохождение предметов труда 
за весь цикл НИР, ОКР и производства. 

Этой же цели соотастствуют и кригерии оценки уров- 
ня организации работ, а также материальные и мораль- 
ные стимулы. 

Совмещение м согласование работ во времени осуще- 
ствляются по всему производственному цикау посде клас- 
сификации, систематизации, типизации, унификации и 
стандартизации этапов и видов работ с помощью рацио- 
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нализации, механизации и автоматизации инженерного и 
управленческого труда. 

Построение типовых техпологических процессов и мо- 
делей инженерного труда с установлением рациональ- 
ных структур управления я пропорций в этих процессах 
предусматривает выполненле конструкторско-технолоти- 
ческих работ параллельно с контролем технологичности 
конструкции, размножением документации, нормирова- 
нием и разработкой сетезых графихор планирования и 
управления. Система учета отклонений от установленных 
нормативов и автоматизация управления движением 
предметов труда с использованием вычислительной тех 
ники н устройств ввода и вывола информации являются 
важнейшими направлениями в этой работе. 

Рациональное разделение труда, четкие, согласован- 
ные взаимоотномения между подразделениями опреде- 
ляются структурой системы управдения, положениями и 
должностными инструкциями. 

По положению о социалистическом государственном 
производственном предприятии структура аппарата уп- 
равления предприятием утверждастся директором в со- 
ответствии с типовыми структурами, утвержденными вы- 
 шестоящими органами. 

'На базе типовой структуры аппарата управления, нор- 
мативиой численности инженерно-технических работин- 
ков и служащих по функциям управления и на основе 
анализа существующих схем управления разрабатывают- 
ся структуры аппарата управления для КБ, НИИ, пред. 
приятий. 

Рациональное построение аппарата управления НИИ, 
КБ предполагает наличие положений © структурных под" 
разделеннях, устанавливающих четкие взаимоотношения 
в работе, и дбажностных инструкций. 

Эти положения и должностные инструкции основы- 
заются на рациональном разделении труда, исключаю- 
щЩем излишине работы и дублирование (параллелизм). 
В них предусматриваются формы н методы работы, раз 
работаиные с учетом требоваший НОТ. Единому подходу 
при определении задач, функцяй, прав. ответственности 
структурных подразделений п исполяителей способству- 
ют типовые положения НИИ труда. 

Фупкции подразделения определяются на основе ра- 
ционального разделения и кооперации труда по всему 
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комплексу работ. Расчлеение фувкций между структур- 
ными подразделениями направлено на исключение из- 
„лишних работ. 

`Для согласования процессов труда во времени уста- 
навливаются взанмоотношения каждого подразделения 
© другими подразделениями предприятия. При этом оп- 
ределяются порядок получения н выдачи всей необходи- 
мой информация и ответственпость в работе. Дисципаи“ 
вариая ответственность должностных лиц за своевре. 
менное и эффективиое выполнение подразделением 
возложенных па него функций, за рациональную ор- 
танизацию труда работиихов, а’ также за правильность 
разработки и осуществление мероприятий, направленных 
на решение вопросов, относящихся к их компетенции, 

козивается в типовых положениях в соответстиии © 
от. 

"Совмещение и согласование работ во времени сопро- 
вождаются определением численности ИТР по функциям 
управления с распределением работников по подразделе. 
ниям, В этой работе имеет решающее значение установ- 
ление оптимальных пропорций между количеством спе- 
циалистов различных квалификаций и распределением 
работ по их сложности. Концентрация и централизация 
опиородвых работ способствуют повышению уровия спе 
циализации аппарата управления. Тем же лелям служат 
упификация и стаидартизашия форм документиии, обо“ 
значений, методов труда, четкая регламентация ‘круга 
работ, обязанностей и ответственности каждого работин- 
ка и’ подразделения, введение единой поменклатурм 
должностей ИТР с едиными должностными характери- 
стиками. Квалификационно-должностные характеристи- 
ки при этом содержат: 

1. Обязанности сотрудника, включая описания работ, 
обязательных к выполнению, с указанием того, чтб спе 
циалист должен знать (в том числе положения, инструк- 
ция и законодательство) и какие практические навыки 
необходимы для данной должности. 

2. Квалификационные требования — минимальный 
уровень подготовки (общей и специальной), необходи 
мой для выполнения данной работы. 

3. Критерии сложности работы, которые устанавли. 
ваются на основании анализа должностных обязанностей 
и требований х знаниям работника. 
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Класеификационные должиостные характеристики 
составляются на основе положений об отделах и имею- 
щихся инструкций. 

Задачи, права, ответственность и основные функции 

ководителей предприятий и подразделений определены 

оложением © социалистическом производственном 
предприятии, положениями НИЙ труда Госкомтруда и 
других организаций. 

'Специализация — необходимое условие совмещения и 
согласования работ во времени. 

`Развитие спецнализации и коопорнрования, целесооб- 
разное комбинирование родственных предприятий — 
важнейшие условия технического прогресса и рацнональ- 
ной организации обществениого труда. Этому способет- 
Бет реалжнщия постановления ПК КИССи Советь 
Министров СССР ог 2 марта 1973 г. «О некоторых меро- 
приятиях по дальнейшему совершенствованию управле. 
пня промьиленностью>. 

Производство однотипной продукцин следует сосредо- 
точить по преимуществу на крупных спецнамизирован- 
ных предприятиях. 

Распылениость изготовления деталей и разный объ- 
ем производства приводят к различной трудоемкости н 
себестоимости продукции. 

'Нанболее эковомичной подетальной специализацией 
является межотраслевая по изготовлению, к примеру, 
крепежа, инструмента, универеально-сборпых приспособ- 
`леций, литья, поковок и др. 

`Одиако и’ специализация на самих предирнятиях дает 
большой экономический эффект. Наиболее экономич. 
пыми организационными формами подетальной спениа- 
лизации следует признать цевтрализацию производства 
валов, втулок, дисков, плит н планок, рычагов, рукояток 
и др. на спепиализировакном предприятии. Преобяадаю- 
щая предметно-поузловая специализация па предприя- 
лиях меное эффективна, чем снециализация по одиород- 
ным технологически замкнутым производственным цик- 
лам. В настоящий перпод в машиностроении насчитыва- 
ется примерно до 60—80% деталей, производство кото- 
рых можно и вужно пептрализовать на специализиро- 
запных заводах. Эту работу следует проводить на основе 
едипой системы классификации однотипных конструкций 
1 стандартизация. 
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К недостаткам специализации прошессов труда по 
замкнутым производственным циклам относится труд- 
ность группировки деталей по призваку их однородности, 
однако типизация деталей и операций упрощает эту за" 
дачу, 

Тем основательнее проведена специализация пред- 
приятия, НИИ, КБ, цеха, участка и самих работающих, 
лем стабильнее становятся все производственные усло’ 
вия, тем больше предпосылок лля равномерной ритмич- 
ной работы, тем легче организовать согласованную рабо- 
лу ИТР и других работников КБ, НИИ, предприятий. 
'Специализироваитый завод, при прочих равных услови- 
ях, работает более произволительно, с большим экономи- 
ческим эффектом, чем неспепиализированный; специа- 
изированное рабочее место дает большую производи- 
тельность труда, оборудование его используется более 
эффективно. Все это в полной мере относится и к инже- 
нерному труду. Так, например, специализация конструк- 
торских работ, осуществениая на Уралмашзаводе, поз- 
волила унифицировать узлы и дегали основпых видов 
машин и сократить сроки проектирования их до 30%. 

Особое значение имеют специализация и коопериро- 
вание в проектировании и изготовлении оснастки, Затра- 
ты на производство оснастки достигают на ряде пред- 
приятий 25% стоимости оборудования и более 10% всех 
издержек. 

Специализация представаяет форму разделешия тру- 
да с закреплением за исполнителем однородных по кон- 
структивно-технологическим призиакам работ, изделий 
их элементов. 

После подбора однотипных операций и исключения 
„лишних операций осуществаяется унификация н стандар- 
тизация оставшихся работ. Между унифицированными 
или стандартными этапами и видами работ устанавли- 
заются оптимальные пропорции. Эти пропорции, в свою 
очередь, подвергаются унификации и стандартизации, для 
чего должна быть проведена регламентация выполнения 
работ и разработав единая терминология их нанменова- 
ний. Существующее разнообразие в наименованиях как 
видос, так и форм дохументашии в КБ, НИИ и на зав 
дах намного усложняет работу. После определения уни- 
фишированных этапов и видов работ разрабатываются 
типовые технологические процессы ниженерных, управ- 
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„ленческих и других работ, сстевые графаки этих работ, 
устанаалираются четкие взаимоотношения исполнителей 
при проведении всех вдов работ. На основс псречислен- 
ного строится таповая модель проектирования и произ 
водства, р которой устанавливаются структура н про- 
порции ‘зыполнения всех этапов и видов работ ло их 
улельному весу в общем объеме работ. При этом преду- 
сматривается максимально возможное параллельное их 
выполнение. 

В отличие от общеизвестного оперативного учета при 
использовании комплексной системы ведется учег откло- 
нений от нормативных заланий по сравнимым видам про. 
дукцин и их конструктивным элементам 

При разном сочетании конструктивных элементов, 
операций, процессов труда и элементов организации в 
проектировании и производстве, как известно, создаются 
новые изделия. Пропорции, в которых должны осущест- 
оляться такие сочетания, становятся объектом исследо- 
вания. При опрелелении этих пропориий нельзя ограни- 
чиваться суммой мероприятий по ликоидации «узких 
мест». Необходимо учитывать перспективы совершенст- 
вования техиики, технологии и организации произполства 
я самой продукции. Во всех работах должен быть предус- 
мотрем такой порядок, при котором обеспечивается паи. 
более рациональная параллельность работ. Так, напри- 
мер, составление заязок на материалы и покупные из- 
делия, разработка чертежей, поставка отливок, заготовок 
итд по возможности осуществляются параллельно, на 
основе сравнения элементов базовых конструкций © 
виовь создаваемым конструкциями. Это ведет к боль. 
шей непрерывности и ритмичности производства. 

Совмещение и согласование работ во времени начи- 
наются с проектирования Последнее подразделяется, как 
правило, на три этапа— эскизное проектирование, ‘раз- 
работка технических и рабочих проектоз. 

Эскизное проектирование начинается после утверж. 
дения технического задания и обычно заканчивается 
оформлением следующей документации: 

1) эскизные чертежи общих видов изделия; 

2) кинематические, электрические н иные схемы; 

3) технико-зкономическое обоснование конструктив- 
вых решений. 

Технический проект включает: 








1) компоновки общих вндов всех узлов; 

2) узловые спецификации деталей; 

3) спецификации матерналов; 

4) технические условия на изготовление и сборку ма- 
шины; 

5} экономические обоснования проекта; 

6} расчеты деталей и узлов на прочность, долгов 
‘ность и точность. 

`Рабочий проект предусматривает разработку: 

1) чертежей и спецификаций всех деталей и узлов п 
технических условий па изготовление и на материалы; 

2) инструкций по монтажу и уходу за машиной; 

3) методик и программ испытаний: 

2} пояснительных записок, содержащих расчеты, опи- 
сония и экономическое обоснование проекта. 

Возможно и целесообразно совмещение во времени 
всех трех эташов проектировация, т. ©, одновременно с 
работами одного этана можпо осуществлять мероприя- 
тия следующего этапа, информация для которых уже 
сформирована. С этний работами можно совместить так- 
же н изготовление конструктивных элементов, детадей и 
блоков опытных образцов 

Эскизный, технический и рабочий этапы ироектирова- 
ния совмешаются во времени с подбором типовых уннфи- 
шированных пли стандартных одиотилных конструкций 
и их элементов. Нормоконроль, согласование и подписи, 
выполняемые там, где это рационально, на рабочих ме’ 
стах конструкторов, позволяют в болышей мере созме- 
щать эти процессы во времели с проектированием. 

Разработка техкологии и оснастки совмещается с 
конструкторской разработкой и подбором соотвотствую- 
щих стандартов иа них. В согласовании работ во времени 
имеют исключительное звачевие быстрота нахождения 
данных о пужных стаилартных элементах и точность 
информации. Это достигается с помощью как типизации, 
унификации и стандартизации самой информации, так и 
путем автоматизации информационных процессов труда 
во времени. Кроме того, к этому же направлены нормиро- 
вание н учет процессов трула во времени. 

`Важиейшими предпосылками оргапизадяя ритмичной 
работы являются разработка и внедрение нормативов 
движения обрабатываемых материалов, сквозное плани- 
рование и диспетчирование работ от зарождения идси до 
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выпуска продукции, с контролем и оперативным регули- 
рованием хода проектирования и производства, беспере- 
бойкая работа вспомогательного и обслуживающего про- 
изводства. 

"Тахой порядок способствует оперативному контролю 
за комплексиостью и ритмнчностью хода работ, свосвре- 
менной отработке конструкций на их технологичность. 





Бригадно-поточный метод организации труда 


‘Созершенствование организации труда ИТР, совме- 
щение я согласование работ во времени достигаются нан- 
душоим образом при наибольшей непрерывности произ- 
зодства — поточности. Сочетание методов потока с бри- 
гадной работой позволяет внедрять Оригадно-поточный 








метод в мелкосерийном и опытном производстве и опыт. 
но-конструкторских работах (см. рис. бан б). При этом 
методе подбираются олнотипные олерации, закрепляемые 
за работающими, объединенными в сквозные бригады, 
которые выпускают готовую продукцию по потоку. 
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Поток строится при этом ве по массовости одноимен- 
ных работ, которых может и ие быть, а по массовости од- 
вотипных операций. 

"Специализация осуществляется по технологически 
замкнутым производственным циклам, 

"Основные особенности организации сквозных ком- 
плексвых бригад при бригадно-поточном методе заклю- 
чаются в следующем: 

1, Сквозные комплексные бригады организуются для 
выпуска готовой продукини. В эти бригады входят все 
работники, выполняющие операшии от первой до послед 
ней по всем сменам, Сдача смен производится на ходу. 
Самоковтроль осуществляется пооперационно. 

2. За участниками бригады закрепляются однотипные 
операции, подбираеные по равенству или кратиости их 
трудосмкости, с разделением или совмещением операций 
в соответствии с квалификацией исполнителя. 

3. Основным показателем работы в бригаде является 
сокращение. межоперационных пролеживаний деталей, 
узлов в производстве и технической документации в про" 
цессе проектирования. Этот показатель дает возмож- 
ность видеть самим работаюшем ускоревие процесса тру- 
да, нелостатки в момезт их зарождения, в холе работы, 
знать, кто уходит вперед н кто начинает отставать. 

4. Бригада имеет план НОТ, составленный по комп- 
‘лексной системе. 

Рациональные формы организации труда ИТР требу- 
ют согласования продессов труда во времени по всему 
производственному циклу с расчленением технологичес- 
кого процесса управления на операции вли их труппы, 
равные иди кратные ригиу производства. Длительность 
операций, равных иля кратных ритму, устанавлизается 
из трулоемкости исполнения одной или суммы подобных 
операций. При захреплении операций за работающиии 
рекомендуется исходить из принципа нанбольшей произ- 
водительности труда на однотипных операциях. 

Группировка деталей и узлов в условиях опытного и 
мелкосерийного произзодства прозолится по признакам 
единства и сходства, учитызаемым классификационными 
характеристиками ЕСКД и ЕСТД: 

1) конструктивным р габаритвым; 

2) технологическому маршруту и однородности обра- 
ботки, сборки, оснастки, инструмента. 


з 





При внедрепим бригедно-поточного метода совмеще- 
ние и согласование работ во времени достигаются рацио- 
нальным сочетанием движений; нсхлючешнем лишних 
движений; исключением перерывов в дьнженняз; совие- 
щением приемов и их элементов с работой оборудова- 
ния; совмещением приемов и их элементов во времени; 
предоарительным выполненнем работ з целях совмоще- 
ния отдельных элементов приема; рациональной коорди- 
нацией движений, выполнением совмещаемых движений 
в одной плоскости; рациональной последовательностью 
присмов, устраняющей отдельные их элементы; устране- 
внем осташовок, резких изменений направления движе- 
ний; ритмичностью повторяемых движений. 

Устранение прерывности достигается внедреннем поз 
лока. Поточная форма организации процессов производ. 
ства характеризуется следующими основными признака. 
ми, общими для ИТР и рабочих: 

а) расчлешением производствеирого процесса на опс- 
рации и закреплением этих операций за определенными 
исполнителями; 

6) расположением рабочих мест в порядке техноло 
тической последоватедьности операций с определенным, 
заранее установленным ритмом работы: 

в) применением специальных устройств для транспор- 
тирозки потока ниформации и предметов труда. 

Поток обеспечивает большее совмещение работ во 
времени, так как движение технической документации, 
деталей и узлов осуществляется параллельно по ходу 
технологических операций, чем достигастся наибольшая 
согласованность в работе. 

Эти формы организации труда на практике подтвер- 
днаи ошибочность представлений о том, что основным ус- 
ловием построеция потока является заачительный объем 
одвонмешиой пли одпородной продукции. Опыт доказал 
возможность построения потока при частой смене изде- 
`лий на заводах и в КБ благодаря в первую очередь раци- 
ональному разделению труд: 

Разделение труда на одвотииные операции достига- 
ется группировкой однородных конструкиий. 

Сокращение затрат времени на проектирование м из- 
тотовление изделий требует организации комплексных 
бригад, в которые, кроме конструкторов и технологов, 
иногда’ включаются нормировщики, мастера, передовики 
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производства, исследователи. Такая организация труда 
ниженерно-технических работииков позволяет применять 
в бригадах элементы потока с передачей техдокумента- 
ции немедленно после окончания закрепленных однотип- 
зых операций на последующие. 

Количественный состав таких бригад определяется 
объемом работ. За бригадами закрепляются однотипные 
процессы, конструкция. 

В бригадах осуществляются разделение м спецналк- 
зация труда по следующим признакам: 

закрепление работ за их лучшими исполнителями с 
выявлением лучших производственных навыков; 

равномерная загрузка всех членов бригал; 

согласовапие всех этапов работ во времепи по всему 
циклу; 

рациональное разделение труда, отделение более ква- 
хифицированной, более сложной работы от менее квали- 
фипированной; 

ликвидация лишних движений и затрат времеки ва 
переключение с одной работы на другую; 

кооперация процессов труда участников бригады по 
технологически замкнутому циклу; 

‘ответственность каждого участника за свой этап или 
вид работы и всех участников бригады за весь цикл 
проектирования и производства. 

'Совершенствование организации труда и производст- 
ва при бригадно-поточном методе осуществляется сле- 
дующим образом: 

1. Создаются высокопроизводительные условия труда 
путем: 

а) разделения и спедиализация труда; 

6) отделения сложных работ от простых; 

в) ликвидаций лишних движений и затрат времени на 
переключение с одной работы на другую; 

г) кооперации происссов труда членов бригады, рабо- 
тающих по потоку с замкнутым циклом: 

д) рациональной организации и четкого обслужива- 
ния специализированных рабочих мест: 

е) подготовки, нормирования, планирования и учета 
производства по группам одпотипных работ. 

2. Процессы труда согласуются по времени по всем 
операциям производственного цикла путем: 

2) подбора равных иди кратных операций; 
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6) равномерной загрузки всех членов бригады; 

в) совмещения операций и самоконтроля; 

г) выявления н устранения недостатков в момент их 
зарождения; 

д) ригмичного запуска и выпуска продукции, 

3. Уменьшаются затраты времени путем: 

а) достижения миянмальных межоперапионных заде- 
лов; 

6) выявления лучших производственных навыков; 

в) распространешия передового опыта по всем опера- 
циям; 

г) установления ответственности каждого работающе- 
го за свою операшию и взаимной ответственности членов 
бригады за выпуск закрепленных за ними деталей; 

д) обесиечения гласиости и сраваимости результатов 
труда; 

е) оказания помощи отстающим, 

При внедрекии поточного метода организации труда 
увеличение выпуска продукции лостигается без введения 
дополнительного оборудования п рабочей силы. 

'Особениости организации производственных участков, 
при внедрении Оригадно-поточных методов сводятся к 
следующему: 

поток создается в результате группировки одвород- 
ных работ в процессе проектирования и производства; 

специализация участков осуществляется по одио- 
родным технологически замкнутым производственным 
циклам. 

При этом совмещаются во времени стадин производ- 
ствеиного цикла — контроль и транспортировка во время 
тохнологической обработки, сборки и т. п: 

транспортные партии сокращаются вследствие пере- 
хода на параллельюо-последовательную и поштучную пе- 
релачу деталей с операции на операцию (с наименыии- 
ми перерывами в их движении); 

поток строится не только по оборудованию, но н по 
участникам бригады с согласованисм процессов труда во 
Времени по всем операциям изготовляемых деталей, уз- 
„лам, изделиям в производстве и при разработке конст. 
рукции в КБ. 

"Начинается организация труда с формирования бри- 
тад и распределения работ среди нх участвиков. При 
этом необходимо учитывать: 
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объем и характер сгруппированных работ для дости. 
жения единого ритма снихронизарованного по всем опе- 
`рацияи цикла; 

выполнение работ в бригаде от начала запуска до мо- 
мента выпуска продукции по потоку с нанбольшей непре- 
рывностью производства и экономней времеин; 

компаектность заделов и равномерность запуска и 
выпуска продукции, сокращение межоперационных про- 
‘леживавий деталей: 

Эффективность внедрения бригадно-поточных мего- 
дов подтверждают данные многих предирнятий приборо- 
н машипостроения, где с внедрением этих методов дли- 
тельность производствевных циклов была сокращена от 
2 до 5 с лишиим раз, а производительность труда уведи- 
чилась на 20—30% и боле при сокрашелии в несколько 
десятков раз количества нарядов и сменных заданий, 
`Интересы мастера и начальника цеха при этом методе в 
большей мере совпадают с интересами каждого члена 
бригалы, и все члены бригалы оказываются заинтересо- 
ванными материально в быстром выпуско готовых дета- 
лей, узлов, изделий, а ке только в выполнении своих одс- 
раций. 








Нормирование прокессов трула — важное 
условие согласования и совмешения работ 
10 времени 


В связи с тем что инженерно-технические и руководя 
щие работники должны хорошо владеть методами нор- 
мирования в работе при совмещения н согласовании про- 
цессов труда во времени, необходимо кратко остановить- 
ся на некоторых расчетах норы. 

Нормирование труда ИТР конструкторов и техно- 
логов — производятся па осиое исследований затрат р 
бочсго времени и проектирования рационального про- 
цесса. 

`Вслед за этим проводятся расчеты и устанавливаются 
нормы и нормативы времени, обслуживания, численнос- 
ти, управляемости. 

Трудоемкость работ получается умножением нормы 
времени единицы работы на холичество этих работ за ра- 
счетный период. 
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Техническое нормирование по комплексной системе 
осуществляется по грушам однотипных работ (на осно- 
ве классификационных характеристик ЕСКД) с учетом 
новейших достижений науки, технаки и передового опы- 
та. На типовой представитель грушпы устанавливаются 
технически обоснованные нормы затрат труда, а также 
предметов и орудий труда. При этом рассчитываются ке 
только техинческие пормы расхода основных и вспомога- 
тельных матерналов, но и нормы длительности производ" 
ственных и технологических циклов, скорости и непре- 
рывности движения обрабатываемых материалов, неза- 
вершенного производства и оборотных средств на основе 
выбора наиболее экономичного пути движения предме- 
тов труда, его параллельности, поточности и наибольшей 
экономии времени как по основным, так и по вспомога- 
тельным и управленческим операциям, 

Нормы использования основпых средств включают по 
этой системе нормы использования оборудования, произ- 
водственных площадей, технологического оснащения, не- 
стандартного оборудования, инструмента и др. В нормы 
1рула всех работающих включаются наряду с нормами 
времени по всеиу производственному циклу тах называе- 
мые комплексные нормы по функциям производства: 
контрольным, управления и обслуживания, отдельно по 
операциям и по ходу технологического процесса, нормы 
зарплаты (системы оплаты, расценки, оклады, ‘премии 
ит. д.), а также нормативы трудосмкости по конструктив. 
ным элементам, деталям, операциям массового примене- 
ния и по категориям работающих и другие нормы и рас- 
ходные и стоимостные пормативы. Расчет норм ведется 
< помощью ЭВМ. 

Эффективность применения ЭВМ в нормативной рабо- 
те подтверждает, к примеру, опыт НИИтракторсельхоз- 
‘мал, 

В этом институте определение длительности циклов 
пехнологической подготовки производства с_ помощью 
ЭВМ позволило сэкономить в течешие года 7,5 маи. руб. 
А нормирование стоямости технологической подготовки 
производства новых изделий с помощью ЭВМ дало 5 млн. 
руб. условно-годовой экопомии. 

‘Создание укрупиенных нормативов затрат ца техно- 
догическую подготовку произзодства возых изделнй на 
заволе «Ростсельмаш» дало 1,5 мн. руб. экономии. 
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В процессе вормирования труда ИТР используются 
сравнительные данные по классификаторам выподияе- 
мых Фупкций; фотографии и самофотографии; нормати- 
вы времени; микроэлементиые нормативы па рабочие 
диижения; методы линейного программирования для нан- 
более рационального распределения работ между отдель- 
ными работниками; моделирование процесса обслужи- 
вания; теория массозого обслуживания; электронно-вы- 
числительные машины. 

'Паучно-исследовательским институтом труда разра- 
ботаны «Методические указания по нормированию труда 
ИТР и служащих». 

При выборе того или иного метода нормирования тру- 
да ИТР и служащих необходимо руководствоваться сле- 
дующимн положениями: 

а) по дифференцерованвым нормативам и нормам вре- 
цени нормируются, как правило, простые работы, нося- 
щие стабильный, повторяющийся характер: труд маши- 
нистох, учетчиков, операторов машиносчетных станций 
ит.д. Укрупнекные вормативы времени применяются для 
нормирования конструкторских, технодогических и иро- 
ектных работ, а также труда работников паучио-исследо- 
зательских коллективо 

6) нормирование труда па основе метода обработки 
данцых о затратах рабочего времени применяется в ус- 
ловнях, когда отсутствуют нормативы и нормы или до- 
стигиугый уровень организации труда превышает уровень, 
предусмотренный в нормативных материалах. Этог ме: 
тод применим лля нормирования труда всех должностей 
ИТР и служащих, если при проведении наблюдений 
можно достичь нужной степени достоверности исследо- 
ваний; 

зв) нормирование труда по нормативам числениости, 
нормам обслуживания и управляемости применяется для 
определения необходимой численности ИТР и служащих 
как в целом по предприятию (учреждению), так п по от- 
дельным функциям управаения и должностям. Данный 
метод применяется при наличин соответствующих ворма- 
тивных материалов, разработанных в отраслевом или 
межотраслевом разрезе. 

В пастоящее время наибольшее распространение по- 
лучили методы укрупненного нормирования. Так, на ос- 
кове Методических указаний НИМ труда разработаны 
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нормативы численности для 118 отраслей и производств 
промышленности. По предварительным расчетам годовая 
экономия фонда заработной платы в результате виедре- 
ния укрупнения нормативов числеппости в отраслях, где 
ведется их разработка, достигнет 177 млн. руб. 


Нормирование труда ИТР и служащих 
© использованием нормативов численности, 
норм управляемости и обслуживания 


Особенности трула ИТР (редкая повторяемость р: 
бот, большая неравиоморяость в затрузко, наличие боль- 
шзого количества работ, которые нельзя заранее предви- 
деть, н др.) заставляют применять метолы укрупненного 
нормирования труа работников этой категории, 

`Дая ИТР и служащих, у которых преоблалает удель- 
ный вес творческой работы, нормирование с использова. 
шнем пормативов времени, как правило, ие применимо. 

В настояшее время широкое использование находит 
нормирование управленческого труда по нормативам чис- 
лености, основанное на изучении влияния различных 
факторов из объем работ по управлению. 

Таким же путем могут быть установлены нормы 0е- 
луживания для соответствующих категорий ИТР и слу. 
жащих, нормы управляемости для руководителей. 

Нормативы численности инженерно-технических ра- 
ботииков разрабатываются в виде математических фор 
мул по функциям управления, они выражают зависимость 
числециости от ванболее существенных факторов, оказы" 
вающих влияние на объем работ по управлению’ пред- 
приятием. Начицают получать распространение нориа- 
тивы числениости и пормы обслуживания, рассчитанные 
< применением корреляционных моделей, которые позво- 
ляют учитывать большое количество факторов, влияю- 
щих на численность или норму обслуживания. В этих ра- 
ботах необходимо учитывать стелень механизации труда 
ИТР, особенности организации и условия работы. Для 
нормирования труда ИТР применяются пормы времени, 
обслуживания, управляемости и норматизы численности. 
Основными из них являются вормы времени, опрелеляю- 
щие уровень произаодительности труда. Нормы времени 
на повторяющиеся работы должны разрабатываться для 
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работников, имеющих большой удельный вес творческих 
работ. Распределение ИТР по структурным подразделе. 
нням и функциям должно осуществляться путем норми. 
рования труда по нормативам времени или по нормам 
обслуживания и управления. 

`Отбор факторов, влияющих на численность работни- 
хов по каждой функции, производится на основании ре- 
зультатов корреляционного анализа, причем математи- 
ческому отбору должен предшествовать логико-экономи- 
ческий отбор факторов. 

`Принятая формула дая расчета нормативов числен- 
ности ИТР и служащих по технологической подготовке 
производства (Нт )' имеет вид 


Нг- 0,03 - Ра”. То, 


тде 003 — — постоянный отраслевой коэффициент для 
расчета численности ИТР и служащих; 
Р. — численность производственных рабочих 
ть - количество действующих норм выработ. 
ки в основном производстве; при этом 
учитивается: 
В.= (Ве-—Ц) — объем собствециого производства, тыс. 
В» - дыбы валовой продукции, тыс. руб; 
Ц — стоихость сырья, матерналов, полуфабри- 


катов и покупных изделий, тыс. руб. 

Внедрение НОТ ИТР предусматривает материальное 
стимулирование за работу с меньшим штатом (проти 
нормального за счет укрупнения подразделений, расши- 
‘рения круга выполняемых функций и созмещения долж- 
зостных обязанностей, превышения норм обслуживания 
и норм управляемости, внедрения более прогрессивных 
систем управления и средств механизации ниженерных и 
управленческих работ). 

`Для определения средней трудоемкости технической 
подготовки производства (7) одного изделия можно при- 
менять известную формулу. 


т, 

#110) 
См. Метолические материалы «Разработка нормативов числен. 
акти решит М НИЙ рр И 
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хде 3— фактические затраты времени на все изделия, по 
которым производилась техническая подготовка 

‘производства: 

количество изделий, по которым осуществля- 

лась техническая подготовка производства; 

П_ планируемый процент повышения произволи- 
‘тельности труда работныков аппарата техничес- 
кой подготовки производства. 

Трудоемкость наделня прежде всего зависит от степе- 
ии специализации. В связи с этим расечитаем коэффици- 
еит предметной специализации рабочих мест (Кол). 
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тде Т — фонд времени планового периода в часах; 
И — число наименований деталей в зделии без кре- 
пежа (количество типоразмеров доталей); 
Н-- среднее число операший на одну деталь изделий 
данной классификационной группы по ЕСКД 
(определяется по пормативным матерналан); 

Н, — количество изделий; 

0 трудовыкость изготоваеция одного изделия 
(включая сборку). 

Для согласования процессов труда во времени имеет 
зажное значение совершенствование организации мате. 
ризльно-технического сиабжения на основе пормативов. 

В основе организации процессов труда лежит их пла- 
нирование, которое строится ва основе нормативов и сог- 
ласования' процессов труда во времени. Порядок разра- 
ботки нормативов при помощи кормативных карт по 
группам сложности и их однотипности способствует опе- 
ративному коитродю за комплектиостью и ритмичиостью 
хода работ. 

При нормировании труда, если нег возможности ол. 
ределить форму зависимости времени от факторов, целе- 
сообразно применять несколько формул для расчета 
норм и принимать в качестве пормативной ту, которая 
обеспечивает наименьшее среднее отклонение корматиа- 
ного времени от хровометражных замеров. В последнее 
время разрабатываются системы микроэлементов ворма- 
тиво времени ва трудовые движения (действия) для 
нормирования труда служащих. 
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Совершенетвование организации труда зависит от 
порынрозания движения предметов труда. Нормы выра- 
жают пропорции и меру затраг самого труда, орудий и 
предиетов труда в их единстве. Нормы позволяют изме- 
рять темпы лвижения процессов труда, выявлять резер- 
вы экономии времени и производственных ресурсов. Они 
позволяют более точно измерять эффективность произ- 
водства и технического прогресса, Нормы являются сс- 
вовным критерием распределения по труду. Нормирова- 
ние составляет основу планирования производства. При 
этом к нормам эффективности относятся: сводная общая 
трудоемкость и матерналоемкость изделий, нормы выпус- 
ка продукции на одного рабочего, нормы ‘выпуска про- 
дукции с еденниы оборудования, нормы оборачиваемости 
‘оборотных средств, рентабельности, непрерывности, нор- 
мы себестоимости единицы изделия и др. 

Эффективность согласования работ во времени на ос. 
нове технического нормирования могут подтвердить мно 
тие примеры из практихи. Приведем лишь один из них 
Внедрение технически обоснованных норм и синхрониза- 
ция сборочных операций на конвейере сборхи кузовов 
легковых автомобилей ГАЗ-21 позволили сэкономить в 
течение года 818 тыс. руб. 

'Охват нормированием инженерного труда могут ха- 
рактеризовать следующие даные: использование разра- 
ботанных в 1972 г. сборников пормативных матерналов 
по труду позволяло нормировать труд 250 тыс. инженер 
но-технических работников. 





Планирование процессов трула и элементы 
системы СПУ 


Годовой план невозможно научно н строго обосвовать 
без перспективного плана на ряд последующих лет. 

'Перслективный план развития предприятия позволя- 
ет лучше решать основные задачи предприятий по увели- 
чению выпуска продукции и освоению производства болсе 
совершекных изделий с использованием достижений нау- 
ки и техлики, передового опыта, с получением нанболь- 
шей прибыли. На основе перспективных планов и дирек- 
тивнЫх заданий вышестоящих оргапизаций разрабаты- 
вается тохпромфинплан. 


в 


Рассмотрим некоторые перспективные методы плани- 
рования, используемые комплексной системой за весь 
цикл — от зарождения идеи до выпуска готовой продук 
ции. К этим методам прежде всего относятся сетевые ме- 
толы планирования процессов создания новой техники и 
планирования труда инженерио-технических работников 
объединений, НИИ, КБ, предприятий н миннстерсть. 

Методы эти носят пазвание СПУ (сетевое планирова- 
вие н управление) и осповавы ва изучении и планирова- 
нии движения предметов труда, созмешеция и согласова- 
ния процессов труда во времени лля всех категорий ра- 
ботников, создающих новую техиику. 

Изучение движения обрабатываемых материалов (де- 
талей и узлов в производстве, технической документации 
при ее разработке) с помощью графического анализа и 
сетевых графиков имеет исключительно важное значение 
для согласования и совмещения работ во времени. Од- 
иим из основных показателей эффективности внедрения 
сетевого планирования является сокращение времени вы- 
полнения работ. 

Основным изобразительным средством рассматривае- 
мых методов является сетевой график, описывающий 
процесс выполнения совокупности работ". Этот процесс 
рассматривается как последовательность событий. 

`Событием называют факт выполвения работы. Собы- 
тие рассматривается как точка во времени, продолжи- 
тельность события принимается равной нулю, это факт 
завершения, конек одних работ и пупкт начала следую- 
щих работ. На графике событие изображается кружком 
с номером события в кружке. События следуют в строгой 
поспедовательности и находятся лруг с другом в конкрет- 
ной зависимости. Каждое последующее событие может 
произойти только после того, как совершилось предшест- 
вующее ему событие. Построение последовательности 
событий можно проналюстрировать примером. 

Необходимо сконструпровать и установить прибор, 
состоящий из четырех частей: дюралезото корлуса, элек" 
тронной части, механической части и пульта управления. 

Тогда посделовательность событий будет иметь вид, 
изображенный в следующей таблице: 





1 См. Основные положения по СПУ. М, Госкомитет Совета. 
Министров СССР по науке и технике, 1966. 
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, > разработала прищипиалья 
‘схена прибора 

1 Выполгего макетирование схе- 

Разработано техвяческое звла- 
ине ва прибор, 

Готоза техническая документа 
щня 

Офорилен заказ ва вготавле- 
ные электронной части. 





В данном примере 5 событий. В реальных задачах их 
сотии и тысячи. 

События соединяются между собой стрелками, нап- 
равлениыми от предыдущих событий к последующим, 
"Стрелки изображают работы, которые необходимо вы: 
полнить для перехода от события к событию. 

Работа — это процесс или действие, для выполисния 
которого требуется известное количество рабочей енлы и 
других средств. Работа может измеряться как зроменем 
(дии, педели, трудочасы и 1. д.), так и другими единица- 
ми (стоимость и т. 1.). Здесь в качестве мерм работ бу- 
дет использоваться время. Число, характеризующее про- 
должительность работы в принятых единицах, указыва. 
ется над стрелкой, изображающей работу. 

Совокупность изображений сибытий № работ образу. 
ет сетевой график. В работе по сетевому планированию 
и управлению имеет важное значение правильное лосг- 
роение исходного плана по этой системе, принципиальная 
схема разработки которого призодится па схене 9. 

Сетевой график позволяет наглядио проследить связь 
между работами и событиями, дает упорядоченное опи- 
сание системы. 

'Послеловательность работ, в которой каждая после- 
дующая работа нысст началом событие и означает окон- 
чание предыдущей работы, называется путем. Пути мож- 
но различать по дание, т. ©. по времени, которое затра- 
чивается на работы ва давном пути. Путь с наиболее 
дАиННОЙ вероятностной продолжетельностью носит наи- 
менование критического пути, Критический путь от нача- 
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ла до конца работ лимитирует весь проектируемый про- 
цесс и определяет каленларный срок его окончания и все 
осковные события процесса. Обычно на сетевом графике 
критический путь изображается жнрными стрелками. 

Понятие критического пути эвляется одним из осяов- 
‘ных в систеие сетевого планирования. Все работы на 
этом пути являются напряженными, их резерв во време- 
ни равен нулю. Остальные считаются не напряженными 
по сравнению с критическаы, они имеют некоторый ре 
зерв времени. Таким образом, работы резко делятся па 
главные и второстеленные.. 

Если критический путь превышает задакные пределы, 
то необходимы мероприятия по изысканию способов сок’ 
ращения длины этого пути за счет имеющихся возиож- 
ностей и ресурсов, в частности за счет изменения сроков. 
работ, не находящихся на критическом пути. После пере- 
распределения работ ранее критический путь либо оста- 
ется критическим, по укладызается в планвруемые сро- 
ки, либо становится некрытическим. В последнем случае 
новый критический путь может также выходить из запла- 
нированных границ. 

В результате возникает тенденция к максимальному 
сжатию наиболее напраженвых работ. Новаторство, пе- 
редовые методы направляются прежде всего по гдавному, 
а не второстепевнону пути. 

В. Н. Архангельский ' высказывает мнепке, что одним 
из важнейших свойств сетевых метолов является возмож. 
пость прогиозирования раздичных параметров, Прогио- 
зирование и оценка как различных вариантов процесса 
разработок, так и прогнозирование хода разработок име- 
ют большое значение в связи с высокой степенью их не. 
определенности. Особенно необходимо прогнозирование 
в мпоготемиых паучных организациях, гдев качестве 
альтерпатив приходится рассматривать не только вари- 
анты выполнения отдельных тем, но варианты загруз- 
ки подразделений. 

Применение сетевых методов дает возможность реа- 
лизации системного подхода к формировацию планов. 
Возможность анализа дезтельности всех участников раз- 





* См, Архангельский В. Н. Пробаемы совершенствова- 
зня персшективного плавирования. В <6- «Проблемы управления 
паучными исследованиями». М. «Наука», 1973, с; 39. 
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работки в рамках единой организационной системы, объ- 
единенной общностью поставленной пели, оценка их ра- 
боты ва основе того, как она влияст на конечные резуль. 
таты общего комплекса работ, на функинопирование 
всей организационной системы °в целом, — это, иесом- 
невно, достоинство сетевых методов. В условиях разной 
ведомственной подчиненности научных организаций та“ 
кой подход едниственно правильный и перспективный, 
Опыт организаций, где особенно эффективно использо“ 
вание сетезых методов, показывает, ‘это их применение 
позволяет достичь значительных результатов. 

`Для контроля фактических оценок, характеризующих 
работу по сетевому графику, используются данные инди" 
видуальных планов-задавий конкретных исполнителей, 
В результате обработки данных сетезого трафика на 
ЭВМ получают информацию, которая содержит факти- 
ческие затраты трудовых ресурсов. Эти данные сверяют. 
<я с пормативной картотекой. 

Выявленные несоответствия устрапяются, а карточка 
© откорректированными оценками помещается в порма 
тизвой картотеке. 

`Для определения норны па типовую операцию карточ- 
кн в картотеке группируются по характеру выполняемых 
работ. По труппе карточек, охватывающих отдельные 
этапы разработки и проектирования изделия, выписыва- 
ется карточка с суммарными показателями (при этом 
продолжительность разработки этапа устанавливается в 
соответствии с длиной критического лути этото участка 
сетевого графика). На основе таких же принципов сос- 
тавляются карточки на разработку отдельных изделий, 

`Материалы картотеки используются при разработке 
сметных калькуляший, составлении годовых и перспек- 
тивных планов. С помошью дашных картотеки ковтроли- 
руется правильность определения оценох в разрабаты“ 
ваемых сетевых графиках. Обнаруженные зпачительные 
отступления от нормы тщательно анализируются группой 
экономического анализа. Увеличение затрат по сравие- 
иню с пормами должно быть обосновано ответственным 
исполиителем. 

Статистические данные, накопленные в нормативной 
картотеке, могут служить исходным материалом для ма- 
тематических моделей, характеризующих технико-эконо- 
мические показатели проязводственных процессов. Эти 
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модели применяются для определения продолжительное 
ти и трудоемкоетн повых разработок, 

Существенным недостатком разработки сетевых гра- 
фиков является то, что они разрабатываются, как правн- 
„ло, ка одну тему, зто не позволяет нанболее ‘экономично 
организовать проиесс труда в целом в НИИ, КБ, па пред- 
прития. 

В связи с этим приобретает особое значение разработ- 
ка систем одновременного планирования и управления 
многотемными работами, направленная на наиболее зф- 
фективную организаиню процессов труда. К таким раз- 
работкам может быть отнесена комплексная система эф- 
фективиого, скорого и качествеиного создания техники с 
использованием автоматизированных систем управления, 

`Наряду с графическим изображением лонжения пред- 
метов трула и автоматизированной системой коитроля за 
ходом проектирования и производства (по системе услов- 
ных обозначений) эта система дает и ответ на вопрос, как. 
наиболее производительно, эффективно и благоприятно 
для человека создавать новую технику. 

"Типизация и стандартизация графического изображе- 
ния движения обрабатываемых материалов с применени- 
ем методов СПУ создаст большие возможности ускоре- 
вия проектирования и производства новой техники. 

`Оперативно-производственное планирование заклю- 
чается в регламентации движения предметов труда в 
установленной комплектности. Пр этом совершенство- 
вание критического пуги движения предметов труда, 
сведение его к некритичсскому требуют оптимальной ор 
танизации прежде всего первостепенных (ставших кри 
тическими) работ. уплотнения совокупности работ, что 
приведет к оптимизации всего процесса работ. В конеч- 
вом итоге составляется оптимизированный план, на чем 
заканчивается эта сетевого планирования. 

НОТ ИТР позволяет выявлять большие резервы эко- 
номии времени, Так, например, внедрение сетевого плани- 
рования в отдельных строительных организациях и па 
некоторых предприятиях исключило необходимость каж- 
доднезных оперативок всех ответственных исподнителей. 
На них стали вызываться лишь те исполнители, которые 
быди ответственны за работы, нахолящиеся на так назы- 
ваемом «критическом пути. Применение соорсисипьх 
технических средств диспетчеризации позволило исклю- 
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чить вызовы нсполнителей на сперативки с рабочих мест. 
Такая система позволила передать фуккцик повседнев- 
ного диспетчнрования и ряд других работ службам, ко- 
торые обязаны ими заниматься. 

`Управление на научных основах потребовала повыше- 
ния скорости поступления ниформации о ходе работ, че- 
му способствуют разрабоганные технические сродства се- 
тевого планирования и управления. 

'Прогресенвным методом планирования является ме- 
тод планирования по тругпзм однстапных работ при соз- 
дакии опытных образцов техники, 

При этом методе по нормативам, классификационным 
характеристикам н другим показателям устанавливают 
‘ся групповые комплекты с их индексапией. 

лелует сказать об оператианом хоятроле и регулиро- 
вании процессор © использованием технических средств 
диспетчеризации, которые также входят в комплексную 
систему. Заслуживает распространения опыт передовых 
коллективов по дистаншюнному контролю и автоматиче- 
‘скому учету работы подразделений, проведению опера- 
тивных совещаний о ходе производства. 

Так, например, па Красногорском заводе оператив- 
ное совещание проводится начальником производства в 
течение 20—25 мивут через день без вызова начальников 
цехов. Служба главного диспетчера, пользуясь средства- 
ми связи, обеспечивает поставку нужных деталей в уста- 
иовленище технически обоснованные сроки. Внедрение 
новых технических средств сетевого планирования И дис- 
петчирования способствует бездефектьой работе ма пред" 
приятяи. 

Пользуясь этими средствами, рукозолитель может 
видеть песь ход работы как в процессе проектирования, 
так и в производстве. К таким техническим средствам 
относятся, в частности, приборы контроля сетевого пла- 
вирозания и управления (КСПУ). При их использова- 
ник ца световом табло сетевого графика прибора КСПУ 
`у руководителя предприятия (организации) при включе- 
нип вужиого заказа загорается индикатор с зеленым све- 
том в местах, где заказ выполнен в срок; красный свет 
загорается там, гле сорван срок; желтый, прелупрежда- 
ющий, загорается при возможном срыве ерока. Сигнали- 
зация поступает на световое табло с лиспетчерскога пуль- 
та, ва котором имеются номера этапов и видов работ по 
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всем подковтрольным заказам или непосредственно из 
вычислительного центра. 

Диспетчер, или оператор, получает табуляграмму из 
вычислительного центра об отклонениях в выполнении 
заказов по этапам, вилам работ и исполнителям и пере- 
волит переключатель в паправлешии зеленого, красного 
или желтого сета, который п загорается при включении 
этого заказа на директорском световом табло. 

Сведения в вычислительный центр при этом поступа- 
ют дистанциояно с помощью телетайпов или фототеле- 
графной аппаратуры. 

Для согласования и совмещения работ во времени це- 
нен опыт Новочеркасского электровозостронтельного за- 
вода (демонстрировавшийся на ВДНХ СССР), который 
подошел к производству как к непрерывно лвижущемуся 
конвейеру. Основой их метода стал контроль за пропор-. 
циональностью, комплектностью, яепрерывяостью в двн- 
жении обрабатываемых материалов 1. На этом предприя- 
тии, так же как и на ряле других, успешно применяются: 
иля контроля карты пропорииональности. Пропорцио- 
нальность означает согласование процессов труда, п р 
зультате чего обеспечивается согласованность между по- 
требностями и ресурсами. С помошью их ведется учет 
комплектности (в зависимости от того, в какой ячейке 
картотеки лежит карточка, вядно, на сколько дней и ком- 
плектов произошло отставание). 

Основы системы оперативно-калеидарного планиро- 
вания этого завода составаяют: 

1} условный комплект, яоляющийся основной плано- 
во-учетной единицей, объединяющей всю помейклатуру 
изделий; 

2} нормативный уровень заделов, который нелосрел- 
ствонно не отражается в плановых заданиях и вычита- 
ется из остатка деталей при ведении учета комплект- 
ности: 

3) выдача заданий в номерах условных комплектов 
(график пропорциональности) всем цехам основного про- 
изводства: 

4) учет комплектности осуществляется с помощью 
специальной картотеки, в которой учетные карточки, 








+ См. Матеркалы семинара «Оперативнокалендарное планиро- 
вание на Новочеркасском заводе», ВДНХ СССР, 1968. 
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выписываемые па каждое наименование делади, переме- 
щаптся по ячейкам, соответствующим определенным но- 
мерам условных комплектов. 

Под сутко-комплектом понимается количество про- 
дукции, которую должно выпустать промышленное прел- 
прнятие в теченке суток для выполнения квартальной 
(годовой) программы в подном соответствии с установ“ 
ленным ассортиментом. 

Для планирования и организации матернально-тех- 
нического снабжения по этому методу необходимо опре 
делять потребность в материальных ресурсах па услов- 
ный сутко-комплект. Эта потребность будет равна коли- 
чеслву условных суткокомплектов, умноженному на 
сводные специфицировапрые нормы расхода материалов 
иа одип сутко-комплект. 

`Дая совмещения и согласования работ во времени 
расчет длительности порматияного олережения (Ро) про- 
изводнтся по формуле 

РП, НПП, 
тде П,— производственный цикл сборки (с момента 
включения комплекта деталей в сборочный про- 
щесе); 
Пн?— производственный цикл изготовления планово- 
учетной слиницы; 
П»— межцеховое пролеживание деталей узло 

К планово-учетной единице могут относиться прибо- 
рокомплек, объединяющий все детали одного прибора 
узловой комплект, объединяющий детали одного узла; 
трупповой комплект, объединяющий детали изготовлен“ 
ные с одинаковой периодичностью, имеющие примерно 
одинаковые опережения н потребляемые в один и тот же 
пернод на сборке. В результате виедрения этого метола 
оперативно-календарного планирования на машино- 
строительных заводах было достигнуто снижение разме- 
рор незавершенного проязводства. 

`Для совмещения и согласования процессов труда во 
зремени важное звачение имеет правильный расчет за- 
пуска и выпуска деталей в произволство, способствую- 
щий сокращению объема незавершенного производства и 
тем самым ускорению выпуска продукции. 

Мероприятия по согласозанию процессов труда во 
времени могут характеризоваться состоянием незавер- 
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шенного производства, его комилехтностью и количест- 
вом. Объем незавершенного производства в натуральном 
выражении (Н„) опрелеляется по формуле 


Н.=Н.— 1, 
тде Н— среднесутоный (двевиой) выпуск изделий в 
шт. 
П «-- производственный цикл изготовления заделий 
в днях. 


Работа по планированию направлена ша выявление и 
использование резервов производства, она тем эффектив- 
нее, чем теснее связана со сквозным текущим планнрова- 
нием. Особенностью этого планирования является разра- 
ботка в едином централизованном органе плана от нача. 
„ла зарождения конструкции до выпуска готового издолия, 
При этом разрабатывается график рабог по всем ©г0 
элементам, согласованным и совмещенным по возможно- 
сти во времени, Как показал опыт, всключительно по- 
дожительную роль в этом играет график сквозного пла- 
пирования. Этот график охватывает все необходимое 
количество работ во времени с установлением их взаимо- 
связей. График позволяет выявлять отклонения от запла- 
нированного хода работ связи с изменениями элементов. 
производственной программы, поэтому является более 
тибкой и действенной формой трафического. описания 
процесса ускоренного создания новой техники. Расчет 
наиболее экономичного пути прохождения заказа по всем 
его операциям ведется по 200 и более позниням с исполь 
зованием вычислительной техники. На этом графике ла- 
ются условные обозначения — шифры операций по всем 
видам работ. 


Распределение работы руководителей 


Согласование работ во времени зависит от распоряд. 
ка работы руководителя КБ. НИИ, завода. 

Апализ деятельности рукозодителей предприятий КБ, 
НИЙ и их заместителей показал, что основное время, как 
это ранбе отмечалось, затрачивается пс па творческую 
работу, а на совещания, согласования, приемы, просмот- 
ры почты и др. В связ © этим заслуживает внимания ра. 
бота руководителей по расписанию. 





Рабочий девь руководителя по системе ЭСКА прохо- 
дит по следующей примерной схеме, 

Рабочий день начинается с просмотра световых таб- 
ло, где отражена деятельность предприятия, сетевых гра- 
фикоз пронаводетвенной программы по ответственным ис- 
полиителям, срокам выполнения заказов; контроля за 
ходом работ по совершенствованию производства и повы- 
шенню рентабельности, контроля за снижением трудосм- 
кости я себестоимости © использованием системы учета 
отклонений; просмогра графика комплектации поступле- 
ция материалов н полуфабрикатов, соблюдения нормати- 
вов и трафиха использования оборудования. 

`Велед за этим выясняются вопросы, связанные с ре- 
зультатами просмотра основных показателей работы (че- 
рез ответственных исполиителей служб), и принимаются 
необходимые меры, в отдельных случаях поссщаются со- 
ответствующие подразделения. 

Затем следует просмотр почты с референтом, который, 
зарашее прочитав документы, заготавливает ставдартные 
бланки поручений, и подпись подготовленных ответствен: 
ными исполнителями документов, которые они не могут 
подписать сами. 

Далее — прием по расписанию посетителей; прием в 
отдельные часы своих заместителей и ответственных лиц, 
находящихся в непосредственном подчинении руководи: 
теля; провелепие совещакий; встреч; выезды в другие ор 
танизации; непосредствевное изучение отдельных про- 
цессов труда; обмен опытои; подготовка решений и вы- 
полнение других работ. 

'На основе такого примерного перечня вопросов сос- 
тавляегся конкретное расписание дня рукородителя в со. 
ответствин с задачами, стоящими перед предпрнятнем, 
КБ, НИИ. 

`Основным принципом научной организации работы 
ИТР язлястся система в работе, которая прелусматрива- 
ег прежде всего непрерывно совершевствуемую протрес- 
сиввую систему пропесса труда коллектива, стройки, 
предприятия, КБ, НИИ. В основу такого распорядка ра 
боты заклальвается тенденция сосредоточить внимание 
руководителя прежде всего ва главных вопросах, не отв- 
лекая сго на второстепенные работы, которые могут и 
должны выголнять его заместители. В связи с этим воз- 
викают новые требования как к вышестоящим организа- 
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циям, так и к заместителям руководителя. Дело заклю- 
чается в том, что руководителя не должны отвлекать без 
особой нужды работники аппарата управления, главка, 
министерства, обращаясь устно и письменно к соответст" 
вующим исполнителям нли заместителям руководителя. 
Ответственность и авторитет заместителей руководителя 
при этом значительно повышайтся, 

Научная организация труда руководителя предпола- 
тает строгое соблнюление сроков исполнения работ. Воле- 
вое (произвольное) установление сроков заменяется 
обоснованными сроками, устанавливаемыми по норма- 
тивной длительности производственных циклов. В связи 
с этим вся работа распределяется на элементы го груп- 
ца сложности, инсющим определенную длительность 
пронзводственного цикла. Например, втулки при их изго- 
товлении имеют группу 10, длительность производствен- 
ного цикла —5 дней. Бели требуется выпоанить работу 
за смену, то с установлением нового срока принимается 
решение о способе его осуществления, например по бри- 
гадно-поточному методу, с подачей леталей от одного ра- 
бочего к другому по потоку. При определении сроков ре- 
комендуется использовать номограммы, нормативные 
матерналы и др. Основой хонтроля за исполнением яв- 
‘ляется при этом система учета отклонений от плана. Осо- 
бое значение имеет контроль за отклонениями в сроках, 
трудоемкости, по зарплате, материалам, мощности, рит’ 
мичности, 

В современных условиях коллектив предприятия но 
только обсуждает, но и решает основные технико-эконо- 
мические проблемы работы грелприятня и контролирует 
деятельность администрации при проведении в жизнь 
привятых решений, что и учитывается при установлении 
‘распорядка работы руководителя. При этом проводится 
принцип централизованного руководства, сочетающийся 
с развитием творческой инициативы коллектива рабо- 
тающих, с улучшением хозяйственных связей, 

Важным требозанием в работс коллектива по совер- 
шенствованию оргавизации труда и производства являет- 
ся более полное использование преимуществ современ- 
ной системы планирования п экономического стимули- 
рования. 


Глава (У 


СОЗДАНИЕ БОЛЕЕ БЛАГОПРИЯТНЫХ 
УСЛОВИЙ ТРУДА 


Анализ условий труда 


Создание наиболее благоприятных условий труда про- 
водится на основе анализа существующих условий труда, 
их систематизации и классификации по призиакам одно 
типности выполняемых работ и последующего отбора 
наиболее рациональных условий. труда, их типизации, 
унификации и стандартизации. Среди мероприятий по 
совершенствованию условий трула одно из первых мест 
занимают рациональная организация, оснащение и обс- 
пуживание рабочих мест на основе их специализации и ко- 
оперирования по признакам однотирных, сходных между 
собой выполняемых работ. Рациональная организация 
рабочих мест базируется па разделении труда, лостигае- 
мом расоленением технологических процессор инженер- 
ного и управленческого труда по операциям, широком 
внедрении механизации и автоматизации. 

'аучная организация труда ИТР направлена на соз- 
дание наиболее благоприятной обстановки для высоко- 
производительной работы путем сптимизации морально- 
психологических, материальных и  физнологических 
условий труда. В их основе лежат воспитание коммунисти- 
ческого отношения к труду, чувство товарищества и взаи- 
мопомощи в работе, разоитие социалистического сорев- 
нования, сравиимость и гласность результатов труда п 
материальное и моральное поощрение лучших работние 
ков, распространение достижений науки, техники и пере- 
дового опыта, удовлетворение интересов работающих, 
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социально-культурные мероприятня, техническая учеба, 
оптимизация рабочих мест, орудий труда, предупрежде: 
ние нервных и физических перегрузок и многое другое. 
Примерная схема планирования мероприятий по НОТ 
дана в сетером графике (см. схему 10). 

Примером того, какое влияние на производительность 
труда оказывает улучшение условий труда, может слу- 
жить опыт Кишиневского завода «Электромашина», 
тло проведение комплекса мероприятий, включающих 
осшицепие рабочих мест удобным и рашиональным инст- 
рументом п оборудованием, улучшение освещения, совер- 
шенствование обслуживания рабочих мест, позволило 
поднять производительность труда на 17%. 

`Изучение трудовых процессов показывает, что в со- 
пременкых условиях, в условиях дальнейшего техническо- 
то прогресса человек испытывает, как правило, не столь- 
хо физическое, сколько нервное утомление. 

В первую ‘очерсль это относится к руководящим и 
инженерно-техническим работникам. Поэтому особое зна- 
ченне приобретаст исследование природы первно-психиче- 
ского утомления человска с целью предупреждения иерв- 
ных пореутомлений, Ученые доказали, что характеристи- 
кой условий труда может служить продолжительность 
заболеваний работающих. Поэтому ири анализе условий 
трула пеобходимо выявлять причины заболеваний с 
целью последующего принятия мер по их предупреж- 
деиню. 

Одной из мололых областей пауки является эртономн- 
ка, которая нацелена на создание оптимальных условий 
пруда и орудий, лелающих труд зысокопроизводительным 
и надежным и в то же время сохрапяющих силы, 3до- 
ровье и работоспособность человека. 

Эргономика возникла па базе и па стыке таких иаук, 
как психология, физиология, гигиена, технические и дру- 
тие науки. С ее помощью решаются следующие задачи: 

1. Создание оптимальных условий внешней сферы. 

2. Разработка рациональной рабочей позы в зависи 
мости от характера трудового процесса н величины рабо- 
чего усилия. 

3. Конструирование рабочей мебели с учетом аитро- 
пометрических данных человека. 

4. Исключение из трудового процесса статических на 
пряжений, 
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5 Рациональное размещение инструмента на рабо- 
чем месте 

6. Конструирование н компоновка органов управления 
в индикаторов с учетом психофизнологических возмож 
ностей человека. 

7. Рациональное устройство ручного инструмента, от- 
возающее аиатомической и физнологической целесообраз- 
ности. 

8. Окраска производственных помещений и оборудо- 
зания с учетом психофизнологического воздействия цвета 
на органы человека. 

3. Разработка рационального режима труда п отдыха 

Внедрение пвучной организации трула ИТР в настоя- 
щее время все в большей мере зависит от использования 
достижений эргономики. В виде примера дается модель 
комплексного плана НОТ, включающего мероприятия по 
физнологии труда. Этот план с успехом применяетея на 
предприятиях химической иромышиенности (см. схе- 
му ||). Здоровье человека, его работоспособность, про- 
изводительность труда определяют успехи пашей эко- 
номики, пауки и культуры, темпы коммунистического 
строительства. Поэтому эргономика, изучающая функ- 
цнопальные возможности н ограпичения человека в тру- 
довых процессах с целью создания для него оптимальных 
условий труда, получает в нашей стране все большее эна- 
чение, Решая задачу согласования условий работы чело- 
зека © его психофизнологическими возможностями, эрго- 
номика ие упускает из виду и эстетического принципа в 
обстановке труда (то, что обычно называют «технической 
эстетикой»). 

Эргономика определяет требования к проектированию 
рабочих мест; определяет зоны рабочих движений, зоны 
размещения оборудования (по зысоте от пола, по’фрон- 
ту от оси симметрии в плапе и 1. д.); системетизирует 
антропометрические данные, которье необходимо исполь- 
зовать при рациональной организании рабочего места 
для установления оптимальных параметров самых раз- 
личных положений человека 

"Таким образом, в эргономике осуществляется синтез 
физиологии труда, психологии трула м технической эсте- 
тики. Среди этих ‘наук нет более или менее важных. 
Только их комплексное использование дает лучший ре- 
Зультат. 
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Модель компленсного плана технического разы 
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Сена п. 


Треть своей жизни человек проводит обычно на ра- 
боте. Он является главной фигурой производственного 
процесса, запят ли он на вспомогательных операциях или 
координирует весь процесс работы — результаты сго тру- 
да всегда зависят от единого комплекса взаимодействую- 
щих между собой энергии, ума, чувств, воля человека — 
от его физических и психологических возможностей к со- 
стояния, которые, в свою очередь, во многом спределяют- 
ся воздействиями внешней среды. Современная техника 
меняет условия труда чедовека, меняет и требования, 
предъявляемые к человеку на производстве. Все больше 
требуется такой единый комплекс требований, как ви. 
мательность, быстрота реакции, точность. 

Наука о’ психологии давно установила влияние ду- 
шевного состояния работников на производительность 
труда, раскрыла связь между определенными пережи 
ниями, эмоциями, возбуждаемыми конкретным видом 
трудовой деятельности, и результатами труда. Устано 
лено, что при плохом настроении работающий затрачи- 
вает на вышолнение операций примерно до 10-—50% боль- 
ше своего времени, чем при хорошем настроении. Хоро- 
шее настроение, чувство удовлетаоренности работой — 
важные элементы общего морального состояния человека. 

Правильные отношения людей зависят от воспитатель 
ной работы, и прежде всего от соответствующего воспи- 
тания руководящих работников и ИТР, от повышения их 
квалификации, умения обращаться © люльми. Опти- 
мизм, хорошее настроение создают наиболее благоприят- 
ные условия и только для сохранения эдоровья челове- 
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ха, но и для успешного восприятия воспитательных мер. 
Настроение подавленности, пессимизма оказывает обрат- 
"ное действие. 

`Основным фактором, влияющим на состояние челове- 
ка, является его деятельность. Настроение человека опре- 
деляется всей совокупностью производственных условий, 
условий быта, состояния общественного обслуживания 
и др. Состояние человека зависит и от холлектива, и от 
руководителей — мастера, начальника цеха, инженеров, 
директора предприятия и др. 

'Наряду с определенными знаниями, опытом, умением, 
навыками и привычками руководитель лолжен облалать 
психологическими способностями. Тах, например, быстро- 
той и точностью реакции, хорошей наблюдательностью, 
высоким качеством контроля и самоконтроля, хорошим 
вниманием и памятью. Среди всех этих способностей 
тлавными являются память и внимание. Необходимо 
иметь в виду, что внимание эдесь рассматривается как 
проявление воли человека, т.е. как волевое внимание, 
как направленная психическая деятельность. Обладание 
волевым вниманием — одно из основных требований к 
руковолителю. При этом нужно иметь в виду и способ- 
ность одновременно представлять себе как можно боль- 
шее количество явлений (предприятие в целом, со всеми 
подразделениями, технологией и т. д.) и умение концент- 
рировать внимание. 

В результате механизации и автоматизации управлен- 
ческого и инженерно-технического труда происходит по- 
степенное сближение функций трула профессий ИТР, 
служащих и рабочих в зависимости от сложности, ответ: 





„ственности, умственного напряжения, объема работ и дру- 
гих факторов. 

'Для ощенки, к примеру, умствелиого напряжения пре- 
дусматривается классифакация папряжения из 5 групи, 
а нменно: 


1. Незначительное умственное напряжение 


2. Умеренное » › 
3. Особенное » > 
4. Интенсивное » > 
5. Исключительное > 


В работе, требующей большого нервного папряжения, 
екомендуются короткие (3-5 мин.), по частые паузы. 
ри большой мышечной нагрузке паузы рекомендуются 

длительные (до 10 мин.), но мешее частые. Активный от: 

дых (производственная Гимнастика, смена рабочих мест 

и р.) и непользование при работе музыки приобретают 

поэтому важное значение, Музыкальному вещанию э це. 

хах лолжиа прелшествозать специальная подготовка. По 
мнению специалистов, уборка помещения, например, 

занимает 9% опимаиия, работа на токариом станке — 60 

лее 50%, переписка на машинке — около 75%. Стопро- 

центното внимания требует чтение, Применение музыки 
рекомендуется в приборостроенни, сборочных цехах, 

Энергичная иузыка рекомендуется лая работ с меньшим 

вниманием, спокойные мелодин при сложных процессах 

производства. Все эти и послелующие рекомендации спе" 

циалистов требуют тщательного изучения и проверки в 

конкретных условнях работы. Так, общий музыкальный 

пернод не должен превышать 1,5—2 часов н смепу. В 0бе- 
денный перерыз следует транслировать популярные ме. 
лолин. За 3—5 мин. ло окончания перерыва н 5—10 мии. 
после ного — бодрую музыку с пелью максимального со- 

кращения «врабатываемости» при переходе от отдыха к 

труду. Такое производственное музыкальное вещание, по 

мнению специалистов в этой области, помогает повы- 
шать работоспособность человека. 

Общая направлешиость эргопомнки заключается в 
улучшении условий труда таким образом, чтобы человек 
трудился более экономично, иначе говоря, давал бы боль- 
шую производительность труда при меньшей затрате фи. 
знческих и умственных сил. Ее рекомендации непользу. 
ют, как указано выше, достижения современной физио- 


я 











дотии труда, инженерной псехологии в технической 
эстетики (си. схему 12). 

Труд лвлястся главным содержанием жизни челове. 
ка, работа всегда была и всегда остастся жизненной 
фупкцией системы человека, как бы пи вытеспяла его со- 
временная техника. Поэтому большое значение имеют 
психофизиологические методы исследования трудовых 
процессов, которые лапы в приложении 2. 

Одной ‘из основных задач конструктора и технолога 
является согласование конструкций машин, технологиче- 
ских процессов со свойствами и зозможностями человека 

Однако на производстве, как правило, пе изучаются 
восприятие ниформацин человеком и способности его по 
< переработке, не анализвруется психологическая слож- 
ность всех операций. А от этого зависит скорость про- 
хождения ниформанни. 

Проведенные в Ленивграле психологами самофото- 
трафии показали, что па полезную работу нижеперор за- 
трачивается 40—70%. Очель много времени затрачивает- 
сл па совещания, на оформление документов, на согла- 
сование п подписи. 

Многие инжегеры жалуются, что они лишь ма 30% 
выполняют инжеперную работу, а в остальном их работа 
вичем ме отличается от работы техиика. 

В работе по техияческой эстетике следует руководст- 
воваться методическими разработками и руководящини 
матерналами Всесоюзного научио-исследовательского ин- 
ститута технической эстетики, Центрального научио-ис- 
следовательского института промзданий и других орга- 
низаций. 

Для более успешного проведения работы по техниче- 
ской эстетике пелесообразио создавать на предприятиях 
технические советы из числа высококвалифиированных 
инженерно-технических работиихов, специалистов по тех- 
нической эстетике, психологии и физнологии труда, вра- 
чей и новаторов производства. К работе Совета могут 
быть привледены любые работники предприятия, з также 
специалисты из других организаций и предприятий. Совет 
по техиической зстетнке может возглавлять главный ин- 
женер предприятия. 

‘Создание нанболее благоприятных условий труда за- 
висит не только от отношений людей, творческой товари. 
щеской взаимопомощи, по и от окружающих условий 
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Схема психофизнологических оребонаняй к объекту труда. 
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Схема 12 








(цвета, света, направления солнечных лучей, чистоты 
воздуха, рационального режима и отдыха). 

Большое влияние на человека оказывают все элемен- 
ты производствевкого витерьера окружающей среды 
(шум, освещение, вентиляция, состав воздуха и др.). 

`Исслелования показывают, что шум мощного мотора 
снижаег световую чувстаителуность глаз до 20%. Соглас- 
но информации международного бюро труда ироизводет- 
венные шумы высоких уровней, превышающие установ- 
ленные кормы, снижают пронзводительность труда до 
40—50%. С целью снижения шума на некоторых пред- 
приятнях применяют эвукопоглощающие перегородки и 
подвесные потолки. Психологически уменьшаст воздей 
ствие шума и светло-снияя с зеленоватым оттенком 
окраска интерьеров. 

`Цвет оказывает на человека особенно большое влия- 
ние. Цвет. окружает и сопровождает нас повеюду. Цвет 
влияст на настроение — вызывает чуветво бодрости, ра- 
дости или, наоборот, чувство угпетения в печали. 

Комплексные мероприятия по совершенствованию 
производственной среды и взаимоотношений в коллекти- 
во позволяют сохранять здоровье и работоспособность 
человека. 

Заслуживает нимания опыт Первого московского ча- 
сового завода имени Кирова по разработке и внедрению 
рациональных режимов труда и отдыха, устраняющих 
неблагоприятные влияния внешней срель на психику 
человека. Комплекс таких мероприятий, проведон- 
ных на этом заводе, позволнл повысить работостособ- 
ность и производительность труда. Особое значение при- 
обретает при создании наиболее благоприятных условий 
труда микроклимат — метеорологические условия про- 
изподственной среды. В понятие микроклимата включа- 
пются температура, движение и влажность воздуха. Виед- 
ренис разработанного в сиециальном художественио-кол- 
<трукторском бюро на одном из московских зазодов 
хуложественно-конструкторского проекта рекопструкции 
комплексио-моханизпрозанного цеха по производству 
приборов позволило снизить трудоемкость изделий до 
45%, себестоимость до 30% и получить 850 тыс. руб. 
экономии в течение года. 

Знание того, что мешает выполнению поставленных 
задач и как наиболее рациохально устранить и предупре- 
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дить причины, порождающие нелостатки з условиях тру- 
да, быта и во взаимоотношениях людей, является пред- 
метом исследований НОТ. 

Большое значение для повышения эффективности от- 
дачи труда ИТР имеют улучшение организации и обслу- 
живания рабочих мест, создание для каждого работника 
рациональных условий, обеспечивающих нормальную ра- 
боту и экономное расходование рабочей силы. 


Организания, оснащение и обслуживание 
‘рабочих мест 





В результате обобщения непытаний, проведенных 
ЦНИПИАСС: и в других организациях, по организации 
рабочих мест было устеноваено, что работа конструктора 
на горизонтальной доске по сравнению с работой на дос. 
ко, расположенной вертикально, более утомительна и тре. 
бует от работйнка большого напряжения. 

Работа на вертикальной доске значительно легче, так 
как дает большие возможности изменения положений 
тела и рук работающего н, кроме того, чертеж, располо- 
женный под удобным для глаза углом, легче просмат- 
ривастся. 

При работе ма вертикальной доске чертеж меньше 
загрязияется и ие смазивается. 

ыполнение несложного машиностроительного черте- 
жа на горизонтальной доске с помощью рейсшины и 
угольника потребовало бы на 30% больше времени, чем 
выполнение того же чертежа, расголоженного на верти- 
кальной доске, оснащенной современными чертежными 
приборами. Было установлено, что конструкторы, рабо- 
тающие у торизовтальной доски стоя, расходуют па 40— 
50% больше энергии, чем стоя у вертикальтой доски. 

'Применецие созреленных чертежных приборов, уста- 
новленных на вертикальных досках с возможностью их 
перемещения и поворота, лает рях следующих преиму- 
ществ перед горизонтальными чертежными досками: 

1. Уменьшаст утомляемость работников. 

2. Снижает професснолальные заболевания. 








| Центральный иаучго-иоследовательский проекино-экслеримен- 
тальный инспут звтоматиотроваплык снстом в строитель, 
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3. Повышает проноводительность труда при выпол- 
вении графических работ. 

4. Создает бодее комфортные условия работы конет- 
руктора. 

`Рабочее место является первичным звеном слиной 
пронзводетвенной цепи и должно рассматриваться ле изо- 
лировавно, а в связи со всеми звеньями производства и 
системой их обслуживания. Тнпозые рабочне места: кон- 
<труктора, технодога, плановка и мастера см. на рис. 6, 
7.8.9 (разработки отраслевых петров НОТ) 

`Организация рабочего места включает осмащение ра- 
бочего места необходимыми приспособлениями и обору- 
дованнем, целесообразное расположение предметов тру- 
да и инструмента на рабочем месте, проведение меро- 
приятий ло улучшению обслуживания и рационализации 
трудового процесса. В 
хастоящее время в и 
<титуте ЦНИПИАСС 
Тосстроя СССР ведутся 
работы по созланию 
более рациональных 
рабочих мест проекти 
ровщиков и конструк- 
торов и оснащению их 
чертежными прибора- 
кии мебелью, наяболее 
улобными в работе 

Комплексное рабо- 
чее место конструктора, 
разработанное ЦНИ: 
ПИАСС и демонетриро- 
вавшееся па ВДНХ, 
предназначено дая КВ, 
НИИ и проектных ор 
танизаций. Состоит оно. 
3 чертежного стола и 
<тола-приставки. Ко 
струкция механизма 
подъема и поворота ертежной доски рассчитана на уста- 
повку чертежных приборов различных систем, в том чис- 
ле с уравновешивающим грузом, и позволяет работать 
сидя и стоя. При спятом мехацизыо стол может быть ис- 
пользован для прочих видов проектно-конструкторских 
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работ, ие требующих трафических разработок. Пример 
рекомендаций по созданию необходимых услозий работы 
конструктора смотри в приложении 3. Примерный пере- 
чень технических средсть оргтехники рабочих Мест конт 
руктора дан в приложении 4 

`При рациональной организации труда особое значе- 
ние имеет специализация рабочих мест, т. е. закрепление 
за ними только технологически сходных операций. В этих 





условиях все элементы рабочего места становятся более 
устойчнвымы, и тем самым создается основная предпо 
сылка для лучшей его организации н технического осна- 
щения. 

Организация рабочего места, как известио, включает: 

закрепление за каждым работающим определенных, 
по возможности однотипных, операций; 

закрепление за работающими безопасного, содержа- 
щегося в чистоте, экономно и производительно использу. 
емого оборудования, приспособлений и инструмента; 

хранение материалов з специально отведенном месте; 

моханизацию транспортировки: 

удобство выполняемой работы и обслуживания, со- 
блюление правил безопасности и др. 

'Обслуживацие рабочего места состоит в том, чтобы 
‘обеспечить: 
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движение обрабатываемых материалов, техдокумен- 
тация по нанменьшему пути без перерывов в работе; 

‘питание рабочих мест с соблюдением установленного 
ритма; 

‘своеоремениое обслужизание рабочих мест всем не- 
обходнмым. 

К персоналу (рабочим, ИТР, служащим) в процессе 
работы на рабочих местах предъявляются следующие 
основные требования 

‘овладение производственным навыками; 

изучение, отбор, внедрение и обучение передовым 
приемам работы; 

ззаимный контроль в самоконтроль, самоналадка, са- 
мофотография, сигнализацяя. скоростные методы и сов- 
мещение операций и приемов работы; 

осмотр и проверка в начаде смены оборудования, при 
способлений, инструмента, обрабатываемых материалов: 

выполнение принятых обязательств и планов, иедопу. 
щение скоплений деталей и техдокументации при ее раз-. 
работке, контроль за сохранностью оборудования, при- 
способлений и инструмента; соблюдение в чистоте рабо- 
чего места, применение лучших отобранных приемов, 
оказание взаимной помощи 

применение одиовременкого выполнения нескольких 
операций, рабочих приемов; 

приведение в порядок рабочего места и ознакомление 
с работой на следующий лень; 

наблюдение за состоянием подготовки процессов тру- 
да, ходом технологического процесса; 

разработка и осуществление планов НОТ, повышаю- 
щих производительюсть труда и использование передо- 
вых методов труда. 

Повышение эффективности процессов труда конструк- 
тора и технолога и повышение качества результатов их 
труда являются важнейшими полями научной организа- 
ции их труда. В результате недостаточного внимания к 
изучению рабочего времени копструктора и техполога во- 
просы улучшения организашии и обслуживания их рабо- 
чих мест ие заияли еще подобающего им места. В то 
Же время организация комплексных бригад выдвинула 
задачу перепланировки рабочих мест конструктора, тех- 
нолога, нормировщика нередко го ходу движения техни- 
ческой документация, по их технологическому процессу. 
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В пастоящее время является общепризнанной целе- 
сообразность груплового расположения оборудования в 
КБ. Между лем око не всегда целесообразно, например 
при расположении рабочих мест кояструктора в одном 
отделе, технолога —в другом, нормировщика— в треть- 
емитд 

Основным требованием обслуживания комплексных 
рабочих мест конструктора, технолога н других являет. 
ся создацие условий для творческой и высокопроизводи- 
тельной работы при панменьшем пути движения техдо- 
кумептации, с махсимальшо возможным сокращением 
перерывов в ее движении за пернод разработки и отра- 
ботки документации. 

Эффективность оргапизации, оснащения и обслужи- 
вашия (по типовым проектам) рабочих мест конструкто- 
ра, техиолога заключается ле только в сохранений эдо- 
ровья н работоспособности работающих, что язляется 
чрезвычайно важным, по и в росте производительностя 
труда от 10 ло 20% и более. 

'Оргапизация, оснащение и обслуживание рабочих 
мест по технологическому процессу по комплексной си 
стеме привели, там где они осуществлялись, к созданию 
образиово-показательных подразделений предприятий, 

'Интересно отметить положительный опыт московеко- 
то машиностроительного зазоа «Коммунар», демонстри- 
ровавшийся на ВДНХ СССР в 1973 г. На этом заводе в 
результате проведения комплекса мероприятий был со- 
эдан цех сборки бытовых электрических пылесосов «Чай 
ка-3», полостью комплексно механизированный, с 9 ме- 
ханизированными участками, которые обслуживаются 
2 подвеспыми трубчатыми коизейерами, 2 подвеспыми 
цеплыми коняейерами, 2 троссовымн конвейерами, 6 иа- 
польшыми ленточными трашспортерами м одвим наполь- 
ным пластинчатым транспортером. 

`Общая протяженность конвейерных линий и транс- 
портеров в цехе составляет более 990 м. 

'Конвейеризация производственных процессов по вы- 
пуску электропылесосоз «Чайка-3» позволила заводу 
снизить трудоемкость на 14.5% н себестоимость изготов- 
ления ка 151%, довести неханизацию производственных 
процессов до 80% и узсличить объем выпуска продук- 
ции на 70%, улучшить саннтарно-бытовые условия и ус- 
‚ловия труда и технику безопасности всех работающих, 
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а также одновременно получать ежегодио экопомию в 
сумме 102 тыс. руб. 

В результате анализа процессов создания порой тех- 
ники на приборо- н машниостроительных заводах было 
установлено, что совершенствозание организации рабо- 
чих мест по типовым проектам обычно осуществляется 
по отдельным стадиям процессов обработки и сборки 
машин и приборов. 

По комплексной системе совершенствование органи- 
зации труда начинается с типизации ванболее благолри- 
ятвых физиологических и психологических услопий тру- 
да, и аншь на этой основе совершенствуются организа- 
ций, оснащение и обслуживание рабочих мест по всему 
тедкологическому процессу начиная © так называемых 
«узких мест». Затем накопленный опыт рекомендуется 
‘распространять в централизованном порядке, пепрерыв- 
во совершенствуя эту работу, дополняя <е ‘пноснмыми 
творческими и рационализаторскими предложениями, 
мероприятиями НОТ. Лучше всего эту работу проводить 
по этапам и по ходу технологического процесса, сначала 
10 одиии деталям, узлам, изделиям, затем по другим, по 
участкам, цехам, ‘отделам, в целом по предприятиям, 
НИИ, КБ и объединениям. 

Нанболее целесообразно осуществлять эти работы на 
стадии проектирования основного изделия, орудий труда 
и совершонствования труда. При этом существует такая 
зависимость: если конструктор разрабатывает новую 
конструкцию ма базе ее тииизации из стандартных бло- 
ков п КОиСтруктизных элементов, то технолог даже в 
опытном производстве легко может заранее утвердить 
перечень инструмента и технологического оснащения для 
каждого типового рабочего места станочника. При этом 
может быть сокращен оборот потребного ниструмента, 
установлена остекленная инструмеятальная тумбочка 5 
опытном производстве с ложементами для инструмента, 
организована пентрализовашиая доставка инетрумеита 
на рабочие места, введен автоматический учет работы 
оборудования с сигнализацией его использовашия и про- 
ведено много других мероприятий, повышающих произ 
водительность труда. 

Стандарты организации, оснащения и обслуживания 
рабочих мест по комплекской системе разрабатываются 
централизованно, на основе выявления резервов эконо- 
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ыни времени, неключения излишних работ, совмещения 
и согласования операций во премени с целью достиже- 
пия болышей произзодительности труда н сохранения 
здоровья человека. 

Разработка таких стандартов осуществляется в виде 
типовых проектов организации рабочих мест конструк- 
тора, технолога, нормяровщика, плановика, мастера, ру- 
ководитсдя, стапочиика, слесаря, сборшика, контролера 
и других в зависимости от выполияемых ими работ и 
включает: 

более рациональную планировку (внешиюю н виу- 
треннюю) рабочих мест; 

. оргашизашюнио-тсхийческое оспащецие с указанием 
его наименования, тииз, габаритов, количества, стонмо- 
сти изготовления; 

связь рабочего места со службами обслуживания с 
указанием как средств связи и методов работы, так и 
порядка обслужавалил рабочего места; 

‘рекомендации по условиям труда с указанием факто- 
ров, характеризующих условия труда, освещения, источ 
ников света, температуры окружающей среды, злажио- 
сли, скорости движешия воздуха, запылениости, шума, 
рабочего костюма, вибрации, вентилации, паклона тела. 
рабочей позы, площади рабочего места, подъема тя 
жести 

ниформациониое и математическое обеспечение, 

Типовые проекты организации рабочих мест ИТР и 
служащих, разработанные Минтяжмашем!, предусма. 
тризают максимальное сиижешие перациональных затрат 
времени в результате применения на рабочем месте не- 
обхолимых средств и приемов, позволяющих инженерно- 
техническим работинкам и служащим повышать их про- 
изводительность труда. 

В этих проектах было выбрано для оснащения рабо- 
чих мост удобное, надежное в эксплуатации и сравии- 
тельно недорогое оборудование. Проекты предусматри- 
вают оснащение рабочих мест стандартной мебелью, 
которая подобрапа с учетом увсличения рабочей зоны и 
наиболее удобиого расположения средств оргтехники. 
Внутренняя организация рабочих мест обеспечивает удоб- 
иое расположение и быстрый поиск локументов. 

















1 Сы. приложение 5, 
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В приложениях к этим таповым проектам даны ре- 
комендации по рацнональному освещению рабочих мест, 
окраске стен н потолков, конлиционированню воздуда, 
озеленению рабочих помещений и подбору необходимой 
рабочей одежды. 

Эти проекты предназначены ‘для использования ва 
предприятиях, в научно-исследовательских, проектных и 
конструкторских организациях. 

Годовая экономическая эффективиость от внедрения 
проекта на одно рабочее место колеблется от 70 до 
400 руб. 

В «Методических рекомендациях зо разработке от- 
раслевых требований НОТ при проектировании пред- 
приятий, технологических прошессов и оборудования», 
утвержденных Госкомтруда, Госстроем СССР и ВИСИС, 
и в работе НИИ трула «Основные требовашия НОТ при 
проектировании предприятий, технологических процессов 
и оборудования» указано, что при конструнрозания обо- 
рудования необходимо учитывать: 

общие требования экономичности эксплуатации обо- 
рудования (удобство ремонта, смазки м т. д.); 

эргономические требования, вкаючающие сашитарно- 
гигиенические,  антропометрические, Физиологические, 
психологические требования: 

требования, обеспечивиющие безолаецость работ; 

эстетические требования; 

требования к технологической документации, прила- 
гаемой к оборудованию. 

Учет требований НОТ при проектировании оборуло- 
зания создает предпосылки рациональной организации 
труда при эксплуатации этого оборудования и обесие- 
чивает; содержательность труда, применевие передовых 
приемов и методоз труда, рациональную организацию 
рабочего места, удобство рабочей позы, эксплуатации и 
обслуживания оборудовакия, сокрашешие доли затрат 
физического и неквалифицированного труда, благопри- 
атные условия труда. 

При проектировании технологических процессов дол- 
жны соблюдаться требования НОТ к технологической 
оснастке, к плапьровке участка (цеха) н санитарно-ги- 
тиенические требования ($м. схему 13). 

Благоприятные сантарно-гигиешические условия тру- 
да, рациональная организашия труда в зиачительной 
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мере обеспечиваются уже при проектировании зданий и 
территорий промышлешеых предприятий. 

В проекте оргашизации труда и систем управления 
должиы указываться объем, состав и сложность работ 
цоха, участка, приводиться перечки основных технологи" 
ческих переделов, операций, функций с распределением 
их по участкам п службам. В виде графической схемы с 
указанием сиязей между участками, службами проекти- 
руются кооперированные связи в цехе, на участке. В про- 
скзе определястся общая характеристика проектируемых 
форм организашии трудя (индивидуальная, бригадная); 
даются перечень объектов, обелуживаемых бригалой, ко’ 
‘личество бригад, вилы бригад (комплексньс, специаляаи- 
рованные ит. д.), состав и объем работы бригады; наме- 
часлся оргапизация труда в бригаде (распределение 
функций, сивхронизашаи работы исполнителей, регла- 
мент труда и послеловательность выполшешня работ, го- 
рядок передачи смев). 

В проектах также лолжны найти решение вопросы 
организации многостаночного обслуживания. При этом 
указываются участки, где проектируется многостаночное 
обслуживакне, тип оборудования, обслуживаемого мно- 
состаночниками, количество станков, обслуживаемых од 
ним рабочим, оптимальная зона обслуживания, маршру- 
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ты обслуживания. В проектах рабочих мест должно быть 
указано общее количество рабочих мест, в том числе ор. 
танизовацных по типовым проектам и по индивидуаль- 
ным проектам. При этом определяются одпостаночные, 
многостаночные, универсальные, специальные и слециали: 
зированные рабочие места. По’ каждому из этих видов 
рабочих мест приводятся планировка, спецификация орг 
оснастки, а также спецификация средств связи в сигна- 
„лизации. 

При разработке проектов организации обслуживания 
‘рабочих мест определяются система обслуживания, рег- 
ламепт обслуживания, организация труда в службах об- 
служивашия (распределение работ между исполнителя“ 
ми, формы оргашизации труда, маршруты и зоны обелу- 
живания). 

Приемы и методы труда должны быть представлены 
в проекте в виде графического изображения зоны дейст. 
вия, опхсания способов действий м их налюстраций, расче- 
тов'по синхронизации выполиения операций человеком и 
машиной, графиков совмещения во зремени движений 
правой и левой руки, действий разных исполнителей: 
должны быть определены особые требования к методам 
труда, обеспечивающие необходимое качество продукции 
и соблюдение правил техники безопасности, 

'Из комплекса вопросоз условий труда в проекте ор- 
ганизации труда должны быть разработаны и опроделе- 
ны: режимы труда и отдыха, фуикцеональная музыка, 
индивидуальные средства защиты (ограждения, противо: 
шумы, защитные очки, спецодежда, сигнальные цвета и 
знаки’ безопасности, средства личвой гигиены), культур“ 
'по-бытовое обслуживание. 

В проектах предусматризаются: вормы выработки, 
времени, нормы обслуживания, система и формы оплаты 
труда и повышения квалификации кадров. 

'Определение численности и профессионально-кпали- 
фикациокного состава рабочих является составной ча- 
стью разработки проекта организации труда и проводит. 
ся па вссх этапах проектирования предприятия, 

Содержание раздела системы управления предприя- 
тнем включает общие волросы организации управления 
предприятием: оргаяизационную структуру предприя- 
тия, численность, должностной и квалификационный со- 
став. фонд зарплаты аппарата управления и т. п. 
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В проекте информациониой системы предприятия 
призодятся состав, объем н периодичность обработки и 
формации, схемы маршрутов се движения, 

Применнтельно к эксплуатешии аппаратов и прибо- 
ров требования НОТ, закладызаемые в проекты, учиты- 
роют следующие осибоные моменты: 

использование рациональных с точки зрения совре- 
мепной организации труда приемоз, методов и способов 
вымолвения трудовых операций; 

целесообразные ритм и темп труда, обеспечивающие 
оптимальную его пропзводительность, в связн с чем при- 
нимаются обоснованные скорости дейстовя машни, при 
боров и аппаратов; 

возможность обработки человеком (определенного 
урония кялификации и образоваиности) поступающей 
от аппоратуры и машин информации (визуальной, зву- 
ковой, осизательной и др. 

‘рациональный порядок поступления информации к ра- 
ботающему; 

рациональное с точки зрения организации труда и 
антропометрических данных расположение элементов 
управления и наблюдения (5 

‘определенную трудоемкость выполнения операций; 

физлолотические, гигиенические и психологические 
условля труда в процессе эксплуатации; 

ориентировку на определениые квалификационные, 
образовательные, психические м физические свойства лю” 
дей, обслуживающих объект; 

‘ремонтоспособность объекта, стоимость, частоту, тру- 
доемкость профилактических осмотров, ремонта и налад- 
ки объекта; 

организацию труда при вонсках повреждений, профи- 
лактических осмотрах, казадке и ремонте объекта; 

экономическую эффективность эксплуатации объекта 
и другие факторы. у 

Рациопальная организация рабочих мест предусма- 
триваст и рациональный порядок их обслуживания, ра- 

















1 Кисеель Е. И_ Утравлеше па стадии проектирования © 

учетом затрат па произволетао и эвелуаташию. Материалы Второй 

окон паротеиничесьой конфе «Проблены ночной 

организации управлешия  социаластиче прохышлениостью». 
5. М, 1972. ©. 18. 
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циональную организацию работы. Так, если в установ- 
ленное время у ведущих конструкторов собираются 
представятели всех заинтересованных отделов и цехов 
дая согласования технической докумептации, она тут же 
подписывается всеми присутетвующими. Это дает воз- 
можноеть: сэкономить время у конструкторов, исключить 
их многократные хождения и многодневные ожидания 
подлиси, сократить зремя пролеживания технической до- 
кументации н более рационально организовать труд 
конструкторов. 

В справочнике «Приборостроение», в разделе «Эко 
номика в оргавизация производства», дан ряд полезных 
рекомендаций по вопросам совершенствования трудовых 
процессов и организации рабочих мест. К ним прежде 
всего относятся: 

определение максимальной и оптимальной зоны ра- 
бочих движений; 

фиксированные места для инструмента, деталей и всех 
других нужных для работы предметов; 

ниструменты, материалы, которые должим быть рас. 
положены так, чтобы было удобнее их брать. Предметы, 
которые берутся правой рукой, должны находиться спра" 
ва; предиеты, которые берутся левой рукой, — слева от 
рабочего; 

инструменты во время работы располагаются по на. 
каонной панели; 

материалы для работы должны своевременио транс» 
портироваться ближе к работающему, чтобы не было 
лишних хождений за ними: 

движение ручек, рычагов управления станком дол. 
жно быть свободным; 

станок должен иметь цветовой экран, фон для улуч- 
шения зрительных условий работы, а поверхность стола 
сборщика — окрашена в соответствующий пвет. 

ти правила работы просты, по далеко не всегда со- 
блюдаются, контроль за их выполнением не организован. 

НОТ ИТР требует рационализации движений и вы: 
бора правильной рабочей позы. 

Рациопализация движений прежле всего требует воз- 
можноко их облегчения путем замены трудных в апато- 











+ Приборостроение и средства автоматики. Т. 5. «Экопомика п 
оргапизации приборостроитезьвого прохзводства». Мазигиз, 1965. 
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мо-физнологическом отношения денжений более легкими, 
Физнологические требования к рабочим движениям п 
рабочей позе см. на схемах 14 15. 

В дополнение к вышесказанному рекомендуется при 
НОТ учитывать следующие правила 

‘ритмичные лвежения обычно легче и продуктивнее не- 
ритыичных; 

движения, требующие изменевия темпа и направде- 
ния, выполнять труднее, чем движения, однообразные по 
темпу и направлению; 

движение рук при’ согнутом положении тела выпол- 
нять труднее, ем пря прямо 

поступательно-возвратные движения, выполняемые, в 
частности, кистью руки и предплечья, болес точны и ие- 
нее утомительны в горизонтальной плоскости, чем в вер- 
тикальной; 

‘движения виеред и хазад быстрее, чем движения в 
стороны, движения справа надево несколько быстрее, 
чем слева направо: 

легче производить движения от центра тела к прод 
мету, чем обратно от предмета к центру тела; 

правая рука лучше дацгается в горизонтальной плос- 
кости в направлении против часовой стрелки, левая — 
по часово) 

мелкие, плавные, негрерывные движения по кривой 
деме и продуктивнее, чем прямолниейные и кризолиней- 
ные движения с измсвеннем направления; 

ие включать в работу более крупные мышцы локтя, 
предплечья, если можно использовать более мелкие мыш: 
цы (пальце, кисти руки 

там, где требуется быстрая реакция, необходимо ис- 
пользовать движения вытягивания, т. с по направлению 
«К себе»; 

точиые движения лучше выполняются сидя, чем 
стоя; 

каждое движение должно заканчиваться з ноложе- 
вии, удобном для начала следующего движения; 

прелыдущее и последующее движения должны быть 
плавно связаны: 

при работе двумя руками движения должны быть 
организованы сниметрично и противоположно: 

бе руки должиы по возможности одновременно на- 
чинать и Заканчизать действия: 
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максимальная частота дважений руки (например, при 
сгибаиии и разгибаиии) — около 80 в мивуту; вогн—— 45; 
корпуса —30, частота движений пельшев— 6 раз в се: 
куилу, ладони — 3. 

Учитывая рекомендуемые правила, исобходимо устра. 
нять излишние движения ири неправильном расположе- 
нии деталей, заготовок, ниструментов. Раннональная ра 
бочая поза является одной из главных составных частей 
организаиии рабочего места. 

Физиологические исследования показали, что если 
припять мышечное напряжекие при правильной сидяче 
иозе за 100%, то при прямой стоячей позе оно увеличи- 
вается на 16%, а при согнутой стоячей — на 97,5% (т. е. 
становится в два раза больше). 

Одиако пе всякая сидячая поза физиологически ра- 
ционзльна. Чередовалие сидячей и стоячей поз яваяется 
более эффективным ири работе конструктора, техноло- 
та и др. 

Большое значение имеет конструкция сиденья, она 
должна удовлетворять следующим осповным требова- 
ниям: 

высота сиденья должна регулироваться в соответст. 
вни с высотой рабочего места и ростом работающего; 

передний край сиденья должен быть слегка закругле 

конструкция его должна позволять номенять положс 
ие тела при сидении; 

поверхность сиденья должиа быть слегка паклонена 
назад (3—5°): 

высота свиики должна быть регулируемой, ширина — 
равняться 15 © 

конструкция сиденья должна учитывать расположе- 
ние ног под сиденьем и быть надежной. 

Приведенные правила разработаны на материалах 
специальных исследований, ови могут быть уточнены или 
разработаны виовь в зависимости от коикретных усло- 
вий труда. 

В связи со сказаниым вужио знать и умело применять 
требования физиологии трула, и в первую очередь в об- 
ласти организации и обслуживания рабочего места, ра- 
ционализации самих рабочих движений, выбора рабочей 
позы, проектирования пультов управления и др. Правиль- 
ное выполнение рабочих приемов и движений труд 
дающих навбольшую экокомию времени и наименьший 
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расход энергии мыши, зависит от физиологии пропессов 
труда. Требования к рациональным трудовым приемам 
даны в приложении 6. 

При разработке повых конструкций сложных сигааль- 
ных пунктов иеобходимо предусматривать устройства, 
автоматически объединяющие сигиалы в комплексные 
системы сигиалол. Выбор сигнализации зависит от ряда 
факторов. Скорость и точность чтения информадии за- 
висят от размеров и форм шрифта, цифр, стрелок, шкал 
приборов. 

`Исследования скорости реакции и случаев олибочно- 
то чтения показали, что стандартные диаметры прибороя, 
к примеру размером 80 лм, ке язляются научно обоско” 
ваниыми. Оптимальным являстся диаметр в 44 мм, при 
этом характерно то, что ширина стрелки влияет на точ 
ость синтываний: чем опа уже, тем меньше возникает 
ошибок при оценке показаний прибороп. 

Мероприятия по создашию более благоприятных ус- 
довий труда включаются обычно в перспективные планы 
социального развития коллективов предприятий. 

В плане социального развития коллектива Минского 
соного завола, лемопстрировавшемся па ВДНХ в 
1973 г. были наложены основвые мероприятия ло тех 
ническому перевооружению завода, по улучшению усло- 
вий труда и укреплению здоровья работяиков прелприя- 
тия, а также по повышению благосостояния и всесторон- 
нему удовлетворению культурных потребностей трудя- 
щихся. 

В области технического перевооружения завода на- 
мечастся внедрить ряд новых технологических процес- 
<0в механической обработки деталей и сборки узлов, а 
также автоматические линии для обработки деталей, уз- 
лов и сборочных операций; осуществить мероприятия по’ 
научной организации труда в автоматном, платиновои, 
мостовом пехах, цехе внешних оформления; начиная с 
1972 г, осуществлять на базе ЭВМ «Минск:22» внедре- 
шие второй очереди АСУ. 

По конструкторским и экспериментальшам работам 
мероприятия в освовном будут направлены на исследо- 
вания, разработку и внедрение новых моделей женских 
паручных часов и мужских бесконтактных электрочасоз, 
а также на улучшение технологичности и повышение хо- 
довых качеств выпускаемых часов. 
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В результате выполнения намеченных мероприятий на 
заводь упеличится число рабочих, занятых азтоматизи- 
рованным и мехацизироваиным трудом, за счет уменьше- 
иня числа рабочих, занятых ручным и малоквалифиии- 
рованным трудом; повысится уровевь механизации с 
18.6% в 1970 т.до35.1% в 1975 г. Численность работаю- 
щих сократится условно на 2192 человека. Произойдут 
значительные изменения и в социальной структуре кол. 
лектива, Возрастет удельный вес рабочих высококвали- 
фицированкого и квалифицироваиного труда. 

Так, в 1975 т. удельный вес рабочих зысококвалифиии- 
рованиого и квелифицированиого трудя составит 89,8%, 
а малоквалифицированного и неквалифицированного тру' 
да— 10.2% по сравнению с 85.6% и 14.4% в 1970 г. 

В области улучшения условий труда и здоровья ра- 
‘ботников этого завода планом предусмотрены внедрение 
в автоматпом цехе кондиционированного воздуха, прове- 
денце нсследовательских работ по умельшению уровня 
шума в автоматном, платиновом и мостовом цехах, а так- 
же в цехе виешиих оформления с последующей разработ- 
кой и внедрением необходимых мероприятий, строитель- 
ство переходной галереи, соединяющей механический 
корпус № 2 с блоком вспомогательных цехов, механиаа- 
ция погрузочно-разгрузочных работ, улучшение освещен- 
ности на рабочих местах и вентиляции. Намечается также 
проведение работ по перепланировке оборудования в 
платиноном, мостовом, автоматном и других цехах с уче- 
том требований тохничоской эстетики и много других ме- 
роприятий. ь 

Использование методов сбора социальной информа- 
ции показано в приложении 7. 

‘Создание наиболее благоприятных условий труда в 
значительной мере зависит от делтельшсти НИИ и оп- 
ределения уровня механизации ииженерного и управлел- 
ческого труда. 

К основным показателям оценки деятельности отрас- 
левых НИИ можно отнести следующие: 

1. Удовлетворение потребности отрасли и народного 
хозяйства в новой техинке: 

а) доля изделий новой техники, разработанной ин- 
ститутом (КБ), в продукции отрасли: 

6) число впервые внедренных разработок. 

И. Научно-технический уровень разработок: 
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а} число полученных изобретений; 
6) число поданных заявок па авторские сондетель- 


в) число лицеизий, продавных за рубеж; 

т) доля преинрованных на конкурсах и выставках ра- 
бот в общем числе законченных работ. 

1. Экономическая эффективность применения ре- 
зультатов работ: 

а) ожидаемая экономическая эффективность; 

6) фактическая экономическая эффективность: 

3) средства, позучевные от проаажи линензий 

1\. Научно-методическая помощь отрасли: 

в) методики, нормативно-справочные материаль; 

6) печатные работы (статьи, брошюры, монографии); 

в) консультации, лекцив, доклады на ‘конференциях 

Доля вида изделий новой техпики, разработанной ин- 
ститутом (подразделением), в пролукции отрасли оп- 
ределяется с помощью хозффициента новой техники 
(Кит) 

п. № 
п, 
тде П — объем выпуска №-го вида новой продукики, раз 
'работаниюй институтом (научным подразделе- 
нием), руб., ии. м, т; 
П!— общий выпуск в отрасли №-го вида продукцив, 
руб. шт. м, т. 

При планировании и осуществлении мероприятий по 
механизации труда большое значение имеет количест- 
венная оценка достигпутого и намечаемого уровня меха- 
визации труда ИТР п служащих. Объемы работ и уро- 
вень механизации пеобходимо подсчитать? не в целом по 
структурному подразделению или рабочему месту, а по 
каждому виду имеющихся работ (расчетно-вычислитель- 
ных, документашионяых и копировально-множительных; 
архивных, поисковых и др.). Подсчет уровня механиза” 
цин по видам работ рекомендуется осуществлять по 
группам, бюро и отделу в целом. 


Кит = *, 
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В процессе анализа уровня механизации определяет- 
‘ся коэффициент технической оснашенности труда ИТР и 
служащих как отношение фактической или проектируе 
мой стонкости указарвых средств к нормативной стон. 
сти 

и ИАА 
ый Че-С» 


— фактическая (проектируемая) стоямость тех- 
‘нических средств, руб.; 
С. нормативная стоимость средств. руб; 
Ч; — численность (списочная) ИТР и служащих 
данного отдела. 

Необходимо учитывать, что Кот может нметь различ. 
ное численное значение в зависимости от оргапизацион- 
ных форм использования техивческих средств. 

'Нормативы технической оснащенности могут быть оп- 
ределены с достаточной точностью при иаличии разрабо- 
танных типовых проектов рабочих мест, 

Мероприятия по созданию наиболее благоприятных 
условий труда, так же ках и мероприятия по остальным 
направлениям комплексной системы, предусматриваются 
планами НОТ. Примерные планы этих мероприятий даны 
в приложениях 8 и 9. 


де Ки козффишисит технической оснащенности, 
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Глава У 


СОЗДАНИЕ УСЛОВИЙ ДЛЯ НЕПРЕРЫВНОГО 
СОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ ОРГАНИЗАЦИИ 
ИНЖЕНЕРНОГО ТРУДА 


Комплексная система ускоренного внедрения дости- 
жений науки в техники предусматривает осуществление 
ряда мероприятий, некоторые из хоторых были рассмот- 
рены рансе. Но все они образуют единый процесе орга- 
низации труда, эффектионость которого зависит от: 
‘совершенствования оргализации управления, прогрес- 
сиввых форм, методов и систем проектирования и произ- 
водства; 
участия трудящихся в управлении экономикой; 
подготовки кадров и лучшего их использования; 
системного применения технических средств и мате- 
матических методов: 
автоматизации управления на осиове совершенство 
вания информационных процессов и бездефектного 
труда; 
овня оргацизации процессов труда. 
которые из этих вопросов н рассматриваются в 
этой главе. 





Совершенствование организации управления 
ца основе создания производственных 
объединений 


Утлубление экономической реформы и расширение 
связей науки с производством привели к новым организа- 
ционным формам — объединению научно-иссаелователь- 


и6 


ских и опытно-конструкторских работ с производством и 
внедрением полученных результатов в народное хозяй- 
ство. 

Генеральный секретарь ЦК КПСС Л. И. Брежнев в 
докладе на ХХИУ съезде парти отыстал: «Накопленный 
опыт показываст, что только крупным объединениям под 
силу сосредоточить достаточное число квалифицирован- 
ных специалистов, обеспечивать быстрый технический 
прогресс, лучше и полнее использовать все ресурсы» '. 

"Создание объединений позволяет: 

органически соединить пауку с производством и резко 
ускорить внедрение результатов заковченных НИР и 
ОКР в народное хозяйство; 

‘ликвидировать в сфере научно-технического прогрес- 
са ненужные звевья управления; 

расширить и углубить хозр. 

в сфере технического прогресса; 

значительно повысить научно-технический уровень ис- 
следований и разработок: 

эффективнее использовать выделенные государством 
ресурсы на резвитие науки и техиики, сконцентрировать 
их на главных направлениях научно-лехнического про- 
тресса 

'Научно-производственные объелицения представляют 
собой систему организаций и предприятий, решающих 
научио-технические залачи от стадин исследования до 
стадин освоения новых разработок в производстве. В их 
состав входят: научно-исследовательские институты с 
проектно-конструкторскими и технологическими подраз- 
Делениями, экспериментально- производственная база и 
предприятия, выпускающие возую технику. 

В настоящее время сформулированы основные требо- 
вания, которым должны отвечать слециализированные 
ортанизапионные формы, обеспечивающие своеаремен- 
ное внелрение. достижений науки и техники: 

знелрение в необходимых народному хозяйству объе- 
мах новой техники должно быть шелезой функцией соот- 
ветствующих специализированных учреждений; 

учреждения подобного типа должны обладать спо- 
собностью принимать к внедрению техническую ндею на 
„любой стадии ее готовности; 
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в этих узреждениях должны концентрироваться сзе- 
дения о предложениях возой техники и спросу на нее, т.е. 
сведения о потребностях промышленного производства и 
возможных наиболее рациопельных путях их удовлетво- 
рения'. 

'Специализированное учреждение по внедрению дости- 
жений науки и техники в народное хозяйство должио 
обеспечить максимальную предварительную отработку 
технической нден, а также максимальную помощь разра- 
‘ботчику в пернод отработки и доводки достижений науки 
до серийного производства. 

В процессе проведения подготовительных работ х с03- 
данию производственных объединений были определены 
объем и направление централизации функций » проекти- 
руемом объединении, были выбраны формы управления 
предприятиями, входящими в объединения; определены 
условия фупкционирования НИИ в составе объединения 
в том случае, если его тематика связана с предприятия 
ми, не входящими в объединение, выявлено место голов- 
ного НИЙ в условиях работы объедлиений и т. д. 

Новые организационные формы управления на основе 
объединений создали условия для повышения эффектив- 
ности производства и ускорения технического прогресса. 

`Управление экономикой п объединениях, НИИ, КБ, 
предприятиях связано с разработкой и осуществлением 
мероприятий по комплексной системе позышения эффек- 
тивности производства на основе ускорения технического 
прогресса. 

'Основными преимуществами производственных объ- 
сдинений следует чита 

приближение хозяйственного руководства к производ- 
ству; 

упрощение структуры упрацления, устранение много- 
ступеичатости и излишних звеньев; 

повышение оперативности и гибкости » работе аппа- 
рата управления; 

четкость в разграничении прав и обязанностей персо- 
нала; 








1 Сы, Штейкбок Р_М. Давыдов Л. С Специализация 
процесса внедрения, Матеряаль Второй Всеооюзиой лаучно техннче. 
ской конференция «Проблемы изучгой организащии уграваении со. 
пиалистической промытиленостью». Сб. 6. М. 1972. с’ 109. 
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создание благоприятных условий для комплексиого 
подхода к совершенствованью системы планирования и 
управления, изучение и висдреине передовых методов, но- 
вых технических средств и систем (см. схемы 16 и 17); 
более рациональное разделение и кооперация труда: 
улучшение условий труда на основе использования 
достижений физнологии н психологии труда; 

‘созданием объединений расширяются возможноети 
‘создания образцовой оргенизации, оснащения и обслужи- 
вания рабочих мест начиная с научно-исследовательских 
работ и кончая выпуском готовых изделий; 

совершенствование нормирования труда, расхода ма- 
лерналов и использования оборудования; улучшенне пла- 
онрования (перспективного, тсхнико-экономического и 
оперативно-производетвейного), учета, контроля за ис- 
полиецием, развитие хозрасчета; пелтрадизация отдель- 
ых функций управления. 

С создацием АСУ в объедицениях более системно 6у- 
Дет использоваться оргтехпика и математическое обеспс- 
чение в процессах планирования и управлеия пронзвод- 
ством. 

Более полно будут использоваться резервы ускорения 
научно-технического прогресса путем рационального соз- 
мещения во времени проектирозапия н производства но- 
вых изделий, повысится технический уровень производ 
ства на основе дальнейшего развития научно-техииче- 
ской базы объединений, сократятся сроки созлания ноной 
техники и овода р эксплуатацию производственных мощ. 
ностей, 

Появятся благоприятные условия для централизован- 
иого управления впедрением достижений науки и техни- 
ки в производство, для комплексного совершенстаования 
процессов прохождения информации (< автоматизацией 
понска пужной ииформации, се получения, передачи, об- 
работки). 

В объединениях полнее используются резервы повы- 
шения эффективности проязводства, что позволяет до- 
биться большей интонсивиости производств 

В результате достигаются улучшение технико-эконо- 
мических показателей, рост производительности труда, 
снижение себестоимости, повышение качества продукции, 
ускорение оборачиваемости оборотных средств, лучшее 
использование основных средств и других показателей. 




















9 


Модель НОТ ИТР го комплексной системе «ЭСКа» с 
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Преимущества работы объединевай можио коикрет- 
нее показать на опыте работы Ленинградского оптико- 
механического объедлнения (ЛОМО). 

Одним из главных источников эффективности работы 
этого объединения явндось широкое развитие концентра- 
шин и специализации производства. Важнейшей научяо- 
практической базой этой работы стали стандартизация, 
унификация и специализация проязволетва 

Если в момент создания объединения (1962 г.) коэф- 
фишиевт унификации составлял 36%, то к настоящему 
времени он повысился ло 65%. Количество действующих 
пормалей сократилось в 2 раза. Номенклатура применяс- 
мых материалов снизилась в 3 раза, количество различ- 
вых видов инструмента и технологического оснащения 
уменьшилось в 25 раза, число типоразмеров крепежных 
деталей — в 1.6 раза. 

Эффективность работ по нормализации и упифика- 
ния за период существования объелияения составила б0- 
дее 3 маи. руб. 

В процессе специализации реконструировано более 
100 тыс. м производственных площадей в соответствии © 
требованиями НОТ и промышленной эстетики, 

Концентрация и спепиализавия произволства откры- 
пают большие позможности для механизации и автома- 
лизации производственных процессов, применения лоточ- 
вых метолов и других прогрессивных форм организации 
производства. Так, например, вычислительным центром 

МО решено большое количество задач по технической 
подготовке производства, техивко-экономическому и опе- 
ративно-календарному планировалию и управленню про- 
изводетво.. 

В этом объединевии систематически ведется работа 
по совершенствовашию управления в следующих осиов- 
ных направлениях: 

а) совершенствование структуры производства и уп- 
равления объединением; 

6) мехацизация и автоматизация инженерного и уп- 
равленческого труда на основе использования вычисли- 
тельной и другой организационной техники; 








"С. Панфилов № Г. Обед ь октеме прожил 
„енного яроизводстви, Материзаы Второй Всесоконой научно техни. 
ческой копференщии «Проблемы паучной организзини управле 
оощиалистической промышаеияостью». Сб, 5. М. 1072, с. 215, 
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в) совершенствоваиие систем и методов техпической 
подготовки производства, планирования и учета; 

г} рациовализация учета и оперативного контроля за 
додом производства с использованием современных тех- 
нических средств управления; 

д) широкое использование технических средств для 
улучшения условий и повышения производительности 
труда работающих. . 

Действующая оргавизациовная структура объедние- 
вия предусматривает рациональную централизацию ор- 
тахоз управления. 

"Такая схема управления объедияения исключает па- 
раллелизм и дублирование а работе отдельных подраз- 
делений и делает управление более оперативным и гиб- 
ким. Одновременно с виедрением АСУП в ряде цехов 
применяются специальные автоматизированные устрой- 
ства и установки для контроля за использованием стан- 
ков, выполнением плана пт. д. 

На основе данных учета представляется возможным 
вносвть соответствующие коррективы в систему плановых 
показателей, техинческото нормирования, в технологию 
производства и систему ремонта оборудования и обслу- 
живзиия рабочих мест 

Внедрению счетио-решающих и управляющих уст 
ройств в этом объединении предшествовали большая 
работа по совершенствованию существующей системы 
планирования и учета, по разработке и внелрению единой 
системы упифицироваиной документации и другие ор- 
ганизациошию-тедиические мероприятия 

В результате проведенной в объединении большой 
работы по унификации форм документации послелияя 
была сокращена более чем в 4 раза. 

Показатели планового и фактического выпуска про 
дукци в объединении отражаются па световом табло и 
могут обозреваться и персдаваться по телевидению. 
В этом объединении объем незавершенного производства 
снизился более чем в 2 раза. 

Диспетчерские пульты ЛОМО оснащены магиитофон. 
выми аппаратамн, которые применяются для запнси в 
последующего воспроизвелеция оперативных диспетчер. 
ских совешаний, распоряжений, циркуляров, докладов, 
запросов и т. п. Это освобождает диспетчеров от вспомо: 
тательных работ, обеспечиваст достоверность н ускорение 








о 


перелачи информации, На центральном лиспетчерском 
пульте объедииепия смоитированы приемное устройство 
в упревленне телезизнонной установкой. Передающие 
камеры, управляемые дистанционно, установлены на 
важнейших производственных участках. 

При обваружении отклонений от плана и нарушений 
нормального хода производства диспетчер немедленно 
выясняет причину и принимает оперативные меры по ее 
устранению. Опыт ЛОМО распрострапяется по мнотим 
предприятиям промышленности: 








Применение технических средств 
® организации инженерного труда. 


НОТ ИТР и ускоренное создание новой техинхи наи“ 
более эффективны при системном м комплексом неполь- 
зовании технических средств управлония, 

Основными момевтами в механизации и атоматиза- 
ни труда ИТР можыо считить слелуощие 

1, Сопершенствование информационных процессов © 
артоматизацией поиска, сбора, обработки и передачи ин- 
формации для инженерных и управленческих работ. 

Э. Комплекспый, системный подход к механизации и 
автоматизации пяженерно- управленческих работ на осно- 
ве совершенствования их выполнения по всем операциям, 
© использованием математических жегодов и автоматизи" 
рованных систем управяения, 

3. Исключение ручного труда на вычислительных, 
группировочных, учетных и других работах на базе при 
менения новейших средств техшики и централизации раз 
работки документации по групповому методу. 

4. Согласование и совмещение во оремени операций 
управления, анкондация лубяировалий ноженерно-тех- 
нических и ‘управленческих работ. Упрощение, унифиха- 
ия п стандартизация технической, плановой и учетной 
документации и механизация процессов ее подготовки п 
докумситооборота в целом. 

5. Более полное использование имеющихся техниче- 
ских средств механизации и автоматизации инженерного 
и управленческого труда в ниформационных процессах. 

6. Оснащение труда ниженерно-техкических работ 
ников техническими средствами механязации (в том чис- 
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пе чертежными приспособлениями, трафаретами, шаб- 
лонами и лр.). Повышение качества инженерио-управлеи- 
ческих работ. 

7. Улучшение условий труда и техники безопаспости. 

Особого внимания в совершенствовании организации 
управления проектными работами заслуживают автома- 
тические чертежные машины. Автоматические чертежные 
машилы с цифровым управлением начали создаваться 
одновременно с появлением первых станков с цифровым 
управлением, Ряд таких машин находится в эксплуата- 
ции. Например, типа «Экстром», демонстрировавшаяся 
на ВДНХ. По одной и той же программе она чертит иа- 
туру} Узедпнтвает пап уменьшает чертеж. 

[а чертежной машине обеспечиваются чертежи пе 
только проекций издедий, но и их сечения с высокой точ- 
ностью. Коструктор при этом быстро просматриваег ряд. 
вариантов разрабатываемого изделия, вылвляет типовые 
сто элементы, вносит пеобходимые исправления в конет- 
рукшию. Для ряда изделий чертежные машины позволяют 
обойтись без изготовления чертежа вручную. 

Эффективность таких машин очевидна уже из этого. 

Интереспый овыт накоплея в Институте технической 
кибернетики Академии наух СССР по разработке авто- 
матичоского чертежного устройства «Итекан». 

Это устройство предназначено для построения черте- 
жей, графиков, схем и другой графической документации, 
сопровождаемой в нужных случаях цифро-знаковой ин 
лексацией. 

`Программа этого устройства готовится на электрон 
ной вычислительной машине исходя из расчетов объек- 
тов вычерчивания и давных для проектирования. Про- 
трамма фиксируется на стаилартной перфоленте. 

Работа этого автомата иастолько интереса, что на 
ней следует кратко остаповиться. 

Формирование контура чертежа ва этом автомате 
производится путем обхода чертежной головкой опорных 
точек. Тах же производится нанесение размерных линий 
и самих размеров. При этом вычерчивание цифр, букв 
русского и латинского алфавитов осуществаяется по их 
коду по подпрограммам, заложенным в автомат. Само 
чертежно-графическое устройство этого автомата имеет 
две части: первая часть состоит из цифрового програм- 
много управления и торая заключается в дпухкоорди- 
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натном электромеханнческом устройстве. Наносимые ли- 
нии могут быть жирными и тоякими, сплошными, штри- 
ховыми и пунктарными. 

Цифры и знаки вычерчиваются в горизонтальном и 
вертикальном направлениях. 

Информация, полученная па перфоленте автомата, 
считывается © помощью фотосчитывающего механизма. 

Блок управления чертежной головкой обеспечивает 
периодическое отключение пера при вычерчивании штри- 
ховых и штрих-пуяктирных линий. Смена лишущего пера. 
производится по сигналу автоматически, 

`Программное управлеине чертежио-графического ав- 
томата строится на типовых функциональных элементах 
н блоках ЭВМ «Минск-22». Вычерчиоацие осуществаяет- 
ся тушью, цветными чернилаин или карандашом на 
обыциой чертежной бумаге или хальке. 

'Чертежио-графический автомат обслуживается ело- 
дующим образом: производится периодическая сверка 
положения переключателей на пульте управления с за- 
данными инструкциями. 

В фотоечитывающее устройство закладывается перфо- 
лента с программой работы автомата, а па чертежный 
стол — бумага, после этого включается чертежный стол 
и фотосчитывающий блок. При нажатии кнопки «пуск» 
начинается движение перфоленты, и автомат обрабатыва- 
ет заданную программу 

Этот автомат демонстрировался па Международной 
выставке «Интероргтехиика-66», где был удостоен дни- 
лома «За высокий научио-техический уровень», и ма 
Международной Лейпцигской ярмарке з ГДР. 

`Его можно отнести к передовым техническим бредст- 
вам в совершенствоваини процессов организации труда. 
конструктора н технолога. Автомат можио рекомендовать 
для широкого использования на вычислительных центрах 
для вывода графической ниформации из ЭЦВМ, в НИЙ, 
КБ при автоматизированяом проектаровании объектов, 
повой техники. 

На Таллинском машиностроительном заводе получили 
широкое применение строко-печатающие множительные 
машины типа «Ормиг» и унифицированная производст- 
венная документация с иснтрализовалной её разработ- 
кой. На этом заводе с тохиологичесной карты в отделе 
Главного тхнолога на нашиие «Орннг» готовится необ- 
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ходимая документация для цехов. В этой документации 
для каждого цеха в левом углу печатается линия опреде- 
ленного цвета: для механического цеха — синий, кузнеч- 
ного цеха — фиолетовый, заготовительного — ‘зеленый 
итд. Это исключает ошибку в направлении документа- 
цин в цехи 

С 1969 г. на станкостроительном заводе имени С. Орд- 
жаникидзе для составления технологических карт меха- 
ннческой обработки деталей применяется ЭВМ. 

В настоящее время ца ЭВМ ежемесячно разрабатыва- 
ютея и нормируются технологаческие процессы на 
250—300 и более партий деталей типа шестерен, лапок, 
шпипделей н валов. НаЭВМ рассяитывается также фор" 
ма и размеры локовок и параметры заготовок для них, 
обеслечивающие минимальный расход металла. В месяц. 
составляются и нормируются 150—200 технологических 
карт ла кузночные работы по плоским деталям типа 
тел вращения. 

Подготовка одной технологической карты с примене- 
нием ЭВМ требует от 1,3 до 13 мии. машинного времени, 
Производительность труда ИТР повышается при этом в 
3 браз, а затраты на эти работы сынжаются ма 40-50%. 

В Государствениом ннститут азотной промышленно: 
сти технологический отдсл подготавливает задания для 
инженерных и экономических расчетов на ЭВМ, которая 
пыласт результаты расчета в виле чисел на бумажной 
ленте. Машина обеспечизает правильзость получения ре- 
зультатов при заполнении бланков задания в строгом 
соответствии с требованиями инструкции по заполнению 
задания и обработки результатов. Результаты расчета, 
полученные с ЭВМ, возвращаются з технологический от: 
дел па обработку и анализ. С применением ЭВМ чрез- 
зычайно сложный расчет трубопроводов перестал быть 
проблемой и позводил снизить затраты инженерного тру- 
да на эти расчеты на 90%. 

Применение ЭВМ в ГИАП для выполнения расчетов 
оборудования позволило создать таблицы теплотехинче- 
ских расчетов оптимального выбора калорифервых уста- 
новок. Расчет калориферных установок па ЭВМ исклю- 
чает возможность ошабок, позволяет выбрать наиболее 
экономичный вариант установкя. 

`Для удобства непользовання в проектио-коиструктор- 
<ких работах унифицированных конструктиввых элемен 
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Рие. 0 


тов рационально автоматизировать понск н отбор этих 

ентов. Для такой цеди может быть использова. 
а информационно-понсковая машина «Орбита-110> 
(вм, рие. 10) 

Машина «Орбита-110», демонстрировавшаяся на 
ВДНХ в 1972 г. предназначена длх отбора 80-колонных 
машинных перфокарт по всем колонкам или любому их 
сочетанию за один прогой при любом числе пробивок в 
колонке 

Машьиа «Орбита-110», демоистрировавшаяся иа 
системах сбора, обработки, хранения и поиска информа 
ции на машинных перфокартах в любой отрасли народ- 
ного хозяйства. Она наиболее эффективна для прелприя- 
тий и организаций, в которых применяются простые ма- 
шииные языки. 

Сферы ее применения 

автоматический понск текстовой информация на пол- 
ное совпадение или одностороннее вхождение поискового 
образа запроса иди докумеята: 

"поиск абонентов в системах избу 
ления информации; 

поиск документации по обезличенной десятичной спс- 
теме обозначений и ЕСКД: 

логический поиск текстовой ниформации с выязлени- 
ем принадлежиюсти К соответстоующим хомплексам, из- 
делиям, приборам н узлам с устаповлением места хране. 
ния подлинника иди микрокотии; 
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ательного распреде- 





подбор перфокарт для составления альбомов черте- 
жей на существующие решения узлов, деталей ит, д. 
(поиск по аналогам). 

Комплексое использование техпическых средств уп- 
равления способствует централизации функций и упроще- 
вню структуры управлеяия; совершешствованию потоков. 
информации и сокращению делоироизводства; норми- 
рованию п планированию процессов труда ИТР © исполь- 
зованием вычислительной техники; контролю за неполь- 
зованисм рабочего времени и принятию оперативных мер 
по предупреждению причин, вызывающих перерывы в 
работе; более рациональной расстановке кадров и обуче- 
нию повым методам работы; системному подходу к иро- 
цессам совершенствования организадии, 

`Особый нитерсе системного использования техниче- 
ских средств представляет собой их агрегатирование. Аг- 
регатные комплексы техники управления представляют 
собой рациональные сочетания устройств государствен 
ной системы приборов м средств автоматизации. Они 
включают средства аналитической, хронометрической, ор- 
тацизациониой, вычислительной и измерительной техники, 
программного управления, контроля и регулирования 
процессов труда. 

Атрегатиые комплексы устраняют потребность в от- 
дельных устройствах, в формироваиии текстовой нифор- 
мации, латчиках измерительной информации, устройст 
вах сбора, обработки и передачи информации. 

Они позволяют наиболее экозомично, теиически це 
леспобразно н надежно объединять технику управления 
в системы различных типов н уровней, при этом отпадает 
необходимость в проектировании, комплектации, сопря» 
жении и отладке отдельных устройств, применяемых в 
этих системах. 

Эффективность системного подхода подтвержлает, к 
примеру, использование оргтехиики. Если используются 
отдельные ее средства, время обработки документации 
сокращается незначительно, комплексное использование 
оргтехники приводит к ускорению этих процессов в 2 и 
более раз. Если учесть ежегодное увеличение объема ин- 
формашии до 20 25%, то станет ясно, какое значение 
приобретает сейчас оргтехника 

Опыт внедрения, к примеру, ЭВМ на основе рацио- 
нализации процессов организации труда с использовани- 
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Рис, И 





ем средств оргтехники позяолили на Харьковском стаяко- 
строительном заводе сократить время на инженерные 
расчеты в 56 раз. Внедрение автоматизированного поиска 
информации © использованием ЭВМ, микрофильмирова- 
ния и других мероприятий позволило на некоторых при- 
борных и машиностроительных заводах в повых разра- 
ботках довссти удельный вес стапдартиых конструк’ 
ных элементов до 80%. 

Применение приспособлений для мсханизнрованного 
понска информации (рис. |1), диктофонов и дисистчер- 
«кого пульта дистанционной передачи извещений об из- 
менспии докумептации позволило сократить сроки се про- 
хождения в 10 раз. 




















Автоматизация управления 


Важными вопросами научной организации труда ИТР 
являются улучшение и ускорение ииформационных пото-. 
ков и внедрение автоматизирозанных систем управления. 
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В связи с этим приобретают особое значение объем ин- 
формации, время, формы н место ее назначения, а также 
правильное распределение этих работ. Все это основано 
ца апализе ниформационных процессов. 

Улучшение потоков виформашии сводится к разработ- 
ке, нспользованию и совершенствованию в этих процессах 
информационных систем. Под последними понимаются 
системы, осуществляюшие сбор, хранение, поиск и выда- 
чу информации на основе рационализации систем упра 
ления. 

Использование ниформационных автоматизированных 
систем управления предполагает предварительную клас- 
сификацию информации и технических средств. 

Информационные системы создаются на разных уров- 
нях: народное хозяйство, отрасль, предприятие. 

Система экокомической информации отрасли должна 
строиться следующим образом. 

'От научных и производственных объедипений, НИИ, 
КБ, предприятий должна запрашиваться иннимально не: 
обходимая первичная, так пазываемая исходная инфор- 
мация, передаваемая только один раз в определенном на- 
правлении. Работа эта должна строиться на основе ра- 
цнонализации, ликвидации всего лишнего. 

`Полученная таким образом информация должна мак 
симально использоваться на каждом организационном 
уровне управления. 

'Образующийся единый поток иноформации должен 
‘обеспечивать необходимыми сведениями функциональные 
звенья управления на их различных уровнях. 

Передача сведений должна осуществляться с по. 
мощью современных средств связи, в том числе с по- 
мощью телетайпов. Устанавливается система обработки 
илформации, п зсе расчеты механизируются или автома- 
тизируются. Технические средства АСУП показаны в 
табл. на стр. 133. 

Развитие систем управления идет по пути их автома- 
тазации, которая строится, как правило, на базе инфор- 
мационно-вычислительного иеигра (ИВЦ). Кроме инфор- 
мапионного обслуживания, ИВЦ осуществляет решение 
расчетных задач снетемы управления производством. 

'ИВЦ оборудуется вычислительной техникой в требус. 
мои комплекте н с необходимым количеством специаль- 
ных техцических устройств. Информация, полученная е 
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Технические средства АСУП 














№ | меоржощеня | вооон ие 
:Т г] т з т 4 
1, Средства регистрация кидормации 

| | рабочие места | Аиоматимеке | Учет коликста 
датчики (счет- ‘изготовленных 
В 
роде 
АРиЕке | Учет прочоя обо. 
ии ут. | рования 
фа оборо. 
Е 
Убтаста золу. | Вой полольных 
мата | (пураевныя) 
Итрюто оо | Зоиных приздач. 
цибоовой инфор: | ной мщориация 
Я 
ды во 

2 | мель (полки) меж. | ПР вызова | Сатальния о 


уисхового и меж. 
`укасткового пра. 
сма готовых из. 
делий, транспор- 
та и’ площадки, 
хранения (иклю- 
чая склады) 





"Устройства полу- 
`звтоматического. 
р’ ручного звода 
ирормакии 


Устройства ввода 
‘алфешитьо- ци 
риюй информа 





прикинох просто. 
ев оборудомония 
1 полом мастер 
епомогительных 
служб 


Взод_ дашых о 
сдаче деталей и 
"других видов ине 
формация 

Внох разнообразной 

ина, в 
том числе "квод 
дакиых о постун- 
ленин и сдае 
маделий 








|, Средств сбора, накопленяя п херанчной обработки ноформацаи 





Цех (группа цехов, | Накопитези пер. 
`корпус) эичной информа. 








"Накопление. хря- 
веке, порзичная 
обработка и вы- 
дача иформация 
(оперативной и 
‘сиравочной) 
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Прододженае 



































д | метрожаеыя | зом теоликих ЕЕК 
За | ть 
«Г 2 з т + 
111, Средстоа передачи и отображения информация 
4 | рэбошше места (ма- | Пульты (пазынные | Вызоя п сигиаиза- 
‘стеров п яепомо- | табло) ция, ужалание 
тательшых причии, адресно- 
служб) ит т 
Устройстю поли- | Инавкязия данных 
ааа (картоте- |  инагаялный узет 
и, графики, таб. 
усн 
стройства выа и 
‘мшюда жофориа" | запросани, выд 
ции (аульты, | планов ит. п. 
электрифишлро- 
завые пишущяе 
машики м т.п.) 
5 | Цех, отделы заво- | Каналообразующая | Передача лиформ 
‘доупраьисния ии по выделен. 
С | ным и коммути 
мия достоверно. | русмим каналам 
тя передаваемой | свжзи м от рийо- 
ищформащи их меег к уст. 
фойстиам паки 
Пенни м т 
кой обраболкы 
яформащии и а 
себ в. ВИ прах. 
приятия 
6 | цех, сллели заво- | Комхузатовы Управлению тожни- 
‘оупрамияия | Буфертые ‘устрой- | ческими сре 
‘спа, ковщейтра” | вами свлзл, вв 
торы "оматической оп. 
пос рабочих мест 
передача ип 
‘фориаии па 06: 
утку 
1. Средства обработки нфорчация п оперативного управления 
7 | Цех Аппаратура дис- | Оператамое отра- 
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етеризации 
пеха 


„жетие зода про. 
изполетва, орга. 
пизация Биби с 
рабочими места 





Продолжение 














№ | месороещеиия | вади тииичены 
2 | порт т Неожиню 
Е 1 3 1 и 
8 | Замолоупрамлешие | Аппаратура ди | Оператияное отра- 
саегирзаши | жение хода про. 
пизоодстьа, орга- 





пизашия связи © 
рабочими места“ 





9 | Цалральвый Аппаратура подго- | Подготовка двшшых 
‘иИКт обриботкя | зозки данных | для обработки на 
формации. (перфораторы, ЭВМ’ СПМ 

коштрольники,, 
орон 
`Устройетьа обра. | Оброботка нофор 


бони ип 








сен форме, удо 
"мой лы здсприи. 
‘тим человеком 


Прием, разможе- 
Газе ‘и частнаная 
обработка бор" 
маи 


10 | Заодоуправление 











+ <. Куких 
пре В. поет аи утра 
Продетомь м, Гоби ССР НИЙПИИ ВДНХ ВСН, 





ИВЦ, используется для принятия соотоетствующих ре- 
шени 

В связи с внедрением аотоматизированных систем уп- 
равления производством (АСУП) качественно измеляет- 
сы н система проязводетвенного диспетчирования, связы- 
вающего вычислительный центр с объектаин проектиро- 
вания и производства 

В автоматизированную систему управления произ- 
водством в настоящий момент включается диспетчериза- 
ция производства как неразрывная часть этого единого 
комплекса управдения производством, которым должны 
пользоваться руководители. Залог успеха эффективного 
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использовапия технических средств лиспетчирозания за- 
хаючается прежде всего в их единстве с системой орга 
низации проектирования н производства. Рациональная 
организация диспетчирования основана на опсративно- 
календарном планировании, норматявной длительпости 
производственных циклов, расчетах производственных 
мощностей, пропускной способности каждого рабочего 
места и т. д. Календарио-пленовые нормативы при этом 
являются одиим из оспозиых требований научно обосно- 
ваниого подхода к диспетчерской системе управления 
произволетвом. 

"Технологический процесс создания системы оператив- 
ного управления включает: 

централизованную принципиальную схему оператив- 
ного управлени! 

конструирование — определение содержания и пост- 
роения процессов информации и оперативного управ: 
ления; 

определение объема информации по ее видам; 

молелирование взаниосвязи и взаимодействия инфор- 
мационных процессов х оперативного управления с от- 
`работкой конструктивных решений на их технологичность 
| оптимальность; 

разработку технологии прияятия решений, ортаниза- 
ции их выполнения, получения, обработки, хранения, пе- 
редачи и использования ниформации; 

‘проектирование системного пспользозания и атрегати- 
рования технических средств с расчетами их эффектив- 

‘ост для оперативного управления: 

‘классификацию, типизанию, унификацию, стандарти- 
зацию, нормирование и планирование прошессов инфор- 
мации’ и оперативного управасния; 

проверку качества, надежности, своевремениости и 
достаточности информации н оперативного управления; 

'разработку документооборота п организацию учета и 
регулировапия процессов прохождения информация; 

отработку функций управленпя по составу, содержа- 
ишю, эффектавностя с исключением дублирования, изли- 
шеств и обеслечением снихрояизации пропессов быстрого 
получения качественной информации, отвечающей ука- 
заниым требованиям; 

непрерывный поиск и использование новых форм, ме- 
тодов, средств и систем для совершенствования органи- › 
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зации и автоматизавии управления в их едином комч- 
лексе. 

Заслуживает випкания опыт разработки, изготовления 
и использования установки «Эксперт» паучно-иеследова- 
тельским институтом технологии автомобильной промыш- 
ленности, Эта установка является частью автоматизиро- 
ванной системы оперативного управления зазолом. Она 
предназначается для контроля в лиспетчерских пунктах 
за ходом производства деталей в поточных линнях. Уста- 
порка «Эксперт» позволяет непрерывно получать инфор- 
мацию: об отклонениях фактического выпуска деталей 
от заданного по плану, о простоях оборудования (попри- 
чинам и общих), о количестве изготовленных деталей е 
получением перфоленты и рагорта для обработки инфор- 
мации но электрояно-вычислительной машине, о нару- 
шении нормативных заделов и заготовок перед опера- 
Циями, 

«Эксперт» имеет телефонную связь с рабочими места- 
ми и сигнализацию для вызова обслуживающего персона- 
ла вспомогательных служб. Внедрение этой установки 
способствует более рациональной организации труда, со- 
кращению простоев, ритмичной работе. 

Рассмотрим примеры некоторых автоматизированных 
систем управления, демопстрировавшихся в 1972—1973 тг, 
на ВДНХ СССР, 

Автоматизированиая система управления отраслью 
применяется в приборостроешии «АСУ-прибор». Основной 
целью разработки и внедрения «АСУ прибор» является 
дальнейшее совершенствование управления отраслью 
приборостроения в пелом, подотраслями и отдельными 
предприятиями. Она позволяет оптимально использовать 
материальные, финансовые и трудовые ресурсы для уве- 
личения выпуска продукции и улучшения сс качества, по- 
вышать рентабельность производства и прибыль, более 
полно удовлетворять потребности народного хозяйства в 
продукции отрасли. Все это достигается совершенство- 
заннем прогнозирования, плавирования, учета и анализа 
как составных эдемектов пропесса управления и улуч- 
шения информационной и технической базы системы. 

Система «АСУ-прибор» дает возможность ссуществ- 
лять контроль за состоянием производствено-хозяйст- 
венной и финансовой деятельности предприятий, подот- 
раслей н отраслей в полом, выявлять и анализировать 
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расхождения, зозникающие между плаповыми п факти- 
ческини показателями; по имеющимся наи ожидаемым 
отклонениям ат нормального хода производства принй- 
мать решения я вырабатывать оргашизационно-лехниие- 
ские мероприятия; свосврененио доводить привятые 
решения до предприятий. Ола включает комплек меро- 
приятий, в том числе разработку: макетов нормативно- 
справочной ииформации; инструкций перфорации при 
создани пормативно-сиравовных картотек по контролю 
перфорации, по выверке, упорядочению п храпению пер 
фокарточек; комплекса программ по записи и обработке: 
массивов даиных на матнитной ленте. 

'Виесение изменений в нормативо-справочную ил. 
формацию (корректровиа) производится на магинтной 
лепте, 

Система «АСУ-прибор» представляет собой совокуп- 
ность ряда автономных подсистем, объедлненных един- 
ством технических средств: 

2) подсистема технико-экопомического планирования 
Цель подсистемы технико-экономического планирова- 
ния — расчет на ЭВМ технико- экономических похазате- 
дей, позволяющих получить максимальные результаты 
при’ заданных условиях: 

6) подсистема оперативного управления производст- 
вом. Основной целью висдрення автохатизированной под- 
системы оперативного управления производством являст- 
<я палаживание на предприятии ритмичного выпуска 
продукиии по рабочим дям и улучшение тсхнико-эконо- 
мических показателей главным образом за счет снижения 
остатков иезавершенного проноводства до мишималью 
необходимого уровня. Работа подсистемы основана на 
одновременном использовании на заводе картотек про- 
порциональности: 

в) подсистема управления материально-техиическим 
<иабжением. Разработанный рабочий проект по подсистс- 
ме управления матернально-техническим снабжением 
позволяет автоматизировать 80% плановых расчетов, 
проводимых в бюро материальных норматипов, отделе 
матернально-технического снабжения и отделе внешней 
кооперации предприятия. 

Автоматизированная система управления предприя- 
тием «Система-Фрезер» представляет собой совокупность 
экокомико-математических методов и средств информа- 
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ционно-управленческой техники, обеспечивающих эффек- 
тилное управление производством 

Искодя из структуры управленческих фуякций, вы- 
полняемых различными подразделениями завода, АСУ 
предприятием подразделяется на взаимосвязанные я вза- 
имозависимые подсистемы: 

управление техинческой подготовкой производства; 

техиико-экопомическое планирование; 

оперативное управление основным производством; 

управление матернально-техническим снабжением: 

управление сбытом; 

бухгалтерский учет. 

нормативное хозяйство. 

АСУ завода «Фрезер» включает быстродействующие 
злектронно-вычислительные и счетно-перфорационные 
машины, средства организационной, в том чнсле и пери- 
ферийной техники. 

Интересен опыт разработки и внедрения на рижеких 
предприятиях универсальной автоматизированной систе- 
мы бездефсктного труда <УАСБТ», демонстрировавшей- 
ся на ВДИХ СССР в 1973 г. Эта система управления про- 
изводством, предусматривающая применение электрон- 
ной вычислительной и организационной техники, 
основана на планировании инженерных и управленческих 
работ, контроле за исполнением и количественной оценке 
качества труда, четкой организации социалистического 
<оревновашия, морального и матернального стимулиро- 
вания трудовой деятельности работникол. 

При этой системе процесс управления расчленяется 
на элементарные частицы — задания. 

Задание — это определенная работа, порученная ру- 
ководителем исполителю. При вылаче задания устанав- 
ливаются категория его важкости и срок исполнения, а 
также контролер задания, т.е. работиик, которому руко- 
водитель поручаст проверить и оценить качество выпод- 
ненцой работы. 

УАСВТ прелусматривает предъявление прегазий х 
работникам, которые нарушили установленный ва заводе. 
порядок, допустили брак, не выявленный при приемке 
работы, ’а также ввели в систему недостоверную инфор- 
мацию. 

Сведения о выданных заланиях, ях выполнении и 
оценке качества работ, о предъявлешых претензиих сис- 
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тематически вводятся в электровную вычислительную ма- 
шину «Минск-22», где на их основе по хаждому исполни- 
телю автоматически определяется текущее значение 
количественного показателя качества труда (так назы- 
ваемого коэффициента качества труде). 

В качестве исполкителя в системе могут фигурировать 
как подразделения, так и отдельные работники. 

В УАСБТ использозана Рыбинская система оненки 
уровия НОТ. Одлим из основных показателей деятель 
пости подразделений является сводный показатель качс- 
ства труда, который определяется по формуде 

эк К. 
к. хе, 
тде К, — сводный коэффициент качества труда: 
Кг — коэффициент качества труда по УАСБТ. 
к, — корфициент уровня НОЕ. 

Эти показатели учитываются при подводении итогов 
социалистического соревнования, при оценке деловых ка- 
честв работников, решенки вопросов расстановки кад- 
ров, установлении доплат ло щекинской системе. 

Автоматизированная система научно-технической ни- 
формации по приборостроению — «Реферат» также де- 
монстрировалась ла ВДНХ в 1973 г. Она предназначена 
для информационного обслуживания, проводимых в от- 
расли научно-исследовательских и опытно-конструктор- 
ских работ, ускорения процессов распространения ня 
формации о позейших достижениях науки и техники, о 
передовом производственном опыте. Система построена 
но трехковтурному иркаципу: 

1 контур — ЭВМ «Манск:22> — хранение поисковых 
образов документов, смысловая обработка и выдача ад. 
ресатов требуемых документов; 

'И ковтур — специализированная машина — хранение 
ликрофотокопий рефератов документов, адресный поиск 
и выдача рефератов требуемых документов; 

|1 контур — средства библиотечной техники — хра- 
нение первоисточников и выдача их копий по запросам 
абонентов. Система использует информационно-поиско- 
вый язык дискряпторного тала 

Носителями информации являются: рефератияный 
бланк и магнитная лента. Режим работы задается с пуль- 
та управления ЭВМ. Активный справочно-информацион- 
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ный фонд системы может содержать до 2 млн. единиц 
хранения. В системе используются копировально-множи- 
тельные средства оперативной полиграфии. Запрос мо- 
жет быть передан по почте, телефону, телеграфу. Инфор- 
Одо мИтЬ телефону, тедеграфу, фототеле- 
трафу. 


`Управление процессами комплексного 
совершенствования организации труда, 
проектирования и производства 

с измерением их уровня 


Совершенствовацие процессор организации труда осу- 
ществлястся применительно к объектам организации, 
К последним отшосятся процессы труда за цика НИР, 
проектированвя, производства м за организационный 
цики, Структурно-комплексная система состоит из систе, 
подсистем, блоков систем, элементов систем, микросис- 
тем (операций процессор оргапизашии м управления), 
микроблоков систем (приемов тех же процессов), микро 
элементов системы (лвижений этих же процессов). Мо- 
дель комплексного совершенствования организации проек- 
тирования и проязводства новой технихи в объединениях 
НИИ, КБ п на предприятлях показана в укруппепном 
виде на схеме 18, Системное обеспечение ранее расемот- 
репиыми техническими срелствами включает ирименение 
оритехиики, средств связи, сигнализации, контроля и ре- 
тулирования, вычислительной техники, автоматизирован- 
ного овода и вывода информации, объедишениых в авто. 
матизированные системы управления. 

Организационный цикл состоит, хак было сказано 
выше, из слелуюиших этапов: 

подготовки и обслуживания процессов труда; 

нормирования; 

планировация; 

учета; 

оперативного управления при системном обеспечении 
техническими средствами 

`Производствеиный пикл (И. состоит из следующих 
пяти стадий: 

технологического цикла; 

естестшенных процессов” (старечия, сушки, охлажде- 
ния пт. и.); 
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Слела 18 





контроля и испытаний; 
транспортировки; 

перерывов в движении предметоз труда (пролежиза- 
ний техдокументации при се разработке и деталей и уз- 
лов в производстве). 

Параметры организация процессов труда (Р») пред- 
ставляют собой совокупность внутрениих и внешиих свя“ 
зей в организационном цикле и циклах НИР, проектиро- 
вания Д. и производства, что может быть изображено в 
укруплениом виде следующей формулой: 


Р,-0., НИР, Ц, П.). 


Параметры совершенствования организации процес- 
сов труда (Ре) представляют собой факторы ускорения 
этих процессов (У). 

Структурная формула комплекспого совершенствова: 
ния процессбь организапин в проектировании и произ» 
водстве (К‹) на основе изложенного выше может быть 
представлена в виде укрупненной модели: 


К. =, 9, 0, 0, НИР, Ц,, п, Х), 


тде У — осиовиые шаправления совершенствования ор- 
тацизации; 

Э — элементы, прииципы, методы, формы и системы 
совершепствовация ‘организации (по труплам 
‘меняющихся мероприятий); 

О — организационная техиика (ЭВМ, автоматика). 
математическое и информациолное обеспечение; 

0. — организационный пикл; 

Ць— цикл проектирования: 

Л, — производственный цикл; 

Х" — предметы организации, 

Распределение мероприятий по группам совершенст- 
вования процессов организации позполяст лостигать наи- 
большей экономия времени в организации труда, произ 
водства и управления. Приведем пример такой групи. 
ровки этих мероприятий. 

1-я группа — аналитическа; 

анализ, систематизация, классификация, моделиро- 
вание. 

2-я группа —- многократное применение однотипных 
работ и их элементов для разшых целей, типизация, уни- 
фикация и стандартизадия. 
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3-я группа — специализация, разделение, кооперация, 
комбинирование, коордилация, пропорциональность, ков: 
центрация н рациональная централизация. 

4-я труппа — рациовализация, математические мето- 
ды, бездефектность в работе. 

5-я группа — психофизиологические мероприятия. 

6-я группа — механизация и автоматизация управле- 
ния. 

7-я труппа — сорсвкование за общую экононию вре- 
мени, сравнимость, гласпость в работе, развитие творче- 
ской "инициативы. 

8-я группа — совершенствование подготовки и ис- 
пользования кадров. 

9-я группа — совершенствование стиля я работе, конт- 
роля за исполнением, моральяого и материального сги- 
мулнровашия, хозрасчета и другие мероприятия. 

10-я группа — резервная. 

Классификация по этим основным направлениям 
труппировки элементов созершенствования организаияи 
зависит от конкретных условий работы и стоящих задач. 
Критериями конкретных мероприятий этих групп, разра 
батышаемых по направлениям комплексной системы, яв- 
ляются эффективность, скорость и качество работ 

` Механизм взаимодействия процессов совершенство- 
вания организации (М,) может быть выражен в следую- 
щем виде: 





М, = МУ, Э, 0}, 


где Мон — мероприятия по совершенствованию орга- 
пизации. Структурные формулы «Ко» и «М,» приводятся 
`для того, чтобы показать хотя бы в укрупиенном н общем 
виде сложнейший процесс совершенствования организа- 
ции по комплексной системе в целом и по основным ее 
частям. 

В настоящее время в ряде организаций, НИИ, КБ, 
объдинениях н на заводах начипает измеряться уровень 
организации труда, производства и управления, Особый 
интерес и нанболее широкое распространение получила 
Рыбинская система определения урозия научной органн- 
закин труда с помощью коэффициентов и систем поощре- 
ния за повышение этих коэффициентов и при их снижении 
по сравнению с нормативом. Об этой системе и опыте 
ее применения уже много писалось, и поэтому в этой гла- 
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ве рассматриваются лышь методы измерения уровня ор- 
танизации, способствующие ускорснию прохожденая ин- 
формации, технической документации, дсталей и узлов в 
производстве при создации позой техники в условиях 
НОТ ИТР. 

Уровень организации труда, производства и опера- 
тивного управления по комилекеной системе измерястся 
экономией общего времени, 

Измерение уровяя организации пропессов труда ско- 
ростыо движения предметов трула осуществляется по 
спелующим формулам: 

а) в сфере проектирования и производства 

по ИА 


АЕ 


тде Ск- скорость движения предметов труда (деталей, 
узлов, изделий в производстве); 
Т, — Деятельность технологического цикла; 
Л, — дантельюсть производствеяного цикла; 
6) в сфере управления 





где Ск, — скорость движелия ниформашии; 
— длительность оргацизационного цикла 

При коэффициевтах —К: 

К: — параллельности; 

К» — сложности изделий; 

К» -- комплектности; 

Ки — числа вспомогательных и обслуживающих ра- 
ботиков к основным и другим применяемым 
коэффициентам. 

Экономия времени, характеризующая повышение 

уровня организации (3), получается из выражения. 


Э=АСк = Ск, — Ск, 
тде Ск,— достигнутая скорость движения предметов 


труда; 
Ск, — первоначальная скорость до проведения меро- 
приятяй; 
АСк— изменение скорости движения предметов 
труда. 
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Условие повышения скорости двнжевня предметов 
труда (за счет созершсиствования оргаинзации и условий 
труда) представляет собой следующее отношение: 


А6к>0. 


За числовую хэрахтериетику критерия уровня органи- 
зации принята величина ускорсния движения предметов 
труда. Под ускорением движения предметов труда, таким 
образом, понимается повышение скорости и непрерывно 
сти прохождения технической документации при ее про- 
сктировании движения деталей п узлов в производстве 
по всему пути за календарный период. 

Ускорение двнжения предметов труда, обрабатывае- 
мых материалов зависит от совершенствования органи 
зации процессов труда и наиболее эффективного, рацио- 
нального непользования достижений науки, техники и 
передового опыта. Влияние ускорения движения предис- 
тов труда на повышекие эффективиости производства и 
некоторые факторы, определяющие это движелне, пока 
заны на схеме 19. 

Если наиболее производительное оборудование рабо- 
тает непрерывно все три смены, то и дьнжение обрба- 
тываемых материалов (при прочих равных условиях) 
окуществляется быстрее. Чем рациональнее технология, 
чем меньше снимается стружки с заготовок, тем быстрее 
выходят готовые детали. Но самым главным для ускоре- 
ния движения обрабатываемых материалов являются с 
ми люди, организаторы труде, проектирования, производ. 
ства и управления. От них зависят развитие техники, тех- 
нологии, использование материалов и оборудования и 
экономия времени самими работающими, 

Абсолютное ускорсние движения предметов труда 
(У) измеряется приращением схорости такого движения 
АСк, отнесенным К единице времени: 

У.=40, 
Па 








тде П.— длительность произволственного пикла. 
Относйтельное ускорешие (У) движения предметов 
труда вычисляется по формуле 
у,=5а, 
в: 
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тде Ск, — первоначальная скорость движения обрабаты- 
васмых материалов до провсления меропри- 
ятий: 
Ска— достигиутая скорость движения. 
`Уровень непрерывности (Н) процессов труда измеря- 
ется отношением длительности технологического цикла к 
плительности произнодственкого цикла: 





Коэффициент технологической скорости (К); 


= 
Ся» 
тде Ст — технологическая скорость 


е-) 


Ст»-- достигнутая технологическая скорость: 
Си первоначальная техологическая скорость, 
Коэффициент веарерышности движения предметов 
труда (Кн): 
ил 


К. ГА 





тде Н, — достигнута непрерывность 
Н»— первоначальная непрерывность. 

Ускоревие движения предметов труда зависит от сле- 
дующего: 

1) повышения скорости и непрерывности планомерно- 
го движения предметов труда к цели, что дает экономию 
общего времени; 

2) эковомии времени на всех этапах оргацизацнонно- 
го цикла (за цикл научно-исследорательских работ, про- 
ектирования м производства); 


ив 


3) изучения процессов организации в их дииамике за 
вось календарный период прохождения ниформации о до- 
стиженнях, технической документации при ее гроектиро- 
вании и деталей и узлов в производстве: 

4) взанмосвязи и взаимодействия процессов органя- 
зации проектирования, производства, труда, управления 
и их совершенствования по всем этапам организационио- 
го цикла; 

5) моделирования процессов совершенствования ор- 
ганизации и доижения предметов труда. 


Определение экономической эффективности: 
совершенствования процессов труда 


Обычно эффектиовость проводимых мероприятий, 
внедрения новой техиики определяется за год — так на 
зываемая условио-годовая экономическая эффективность. 

Условной она называется потому, что принимается в 
растот эффективность, переходящая из следующий год, 
без учета того, когда проведено мероприятие — в начале 
или в конце Года. 

Экономическая эффективность пря этом означает оп- 
‘релеление годовой экономии и дополнительных калиталь- 
ных затрат, которые исключаются из экономии в опреде- 
ленных размерах в зависимости от призятых сроков оку- 
паемости. 

Годовая экономия — (С—С:) Г, 
тде С — себестоимость единицы ‘продукции до внед- 

рения мероприятия; 
С, — то же после виедрения; 
Г" — годовой выпуск продукции. 

Дополнительные капитальные затраты — Хз—Кь, 
где К, — капитальные затраты до проведения мероприя- 

тия; 
К: — то же после проведения мероприятия, 

В связи с тем что до проведения мероприятий по со- 
вершенствованию организации труда и производства, ло 
виедрения новой техиики в настоятий момент требуется 
каждому инженерно-техвическому работиику выявлять 
экономическую эффективность, необходимо рассмотреть 
существующую методику определения годового эконо- 
кического эффекта несколько подробнее. Определение 


м9 





тодового экономического эффекта произволится путем 

сравнения исходных показателсй по себестоимости и за- 

тратам на увеличение производственных освозвых и 

оборотных фондов с показателями, полученными после 

`знедрения мероприятий. 

Расчет эффективности мероприятий НОТ рекоменду- 
‘ется проводить по методике, утвержденной Госкомитетом 
Совета Министров СССР по вопросам труда и заработ- 
ной платы: 

Э=©С,-са- ВЕ, Эн 

6 9 — годовой экономический эффект, паи годо- 

вая экономия, руб: 

С, п С» — себестоимость в’ рубаях единицы продук 
ии или зарплаты ка производство елини- 
цы работы до и после виелрения меропря- 
ятий по новой технике; 

В: — годовой объем продукции (работы) после 
висдрения мероприятий в натуральном вы- 

ражения (тонны, метры н т. д.); 

— нормативный коэффициент сравнимой эко- 
номической эффективности (величина, об: 
‘ратная нормативному сроку окупаемости) ; 

3.э— единовременные затраты, связалиые с раз 

к работкой и впедрепием мероприятий, 
руб. 

Расчеты снижения себестоимости продукции при этом 
должны учитывать только те затраты, которые имеются в 
связи с применением давкого мероприятия. Цеховые и об. 
‘цезаподские накладные расходы должны быть скоррек- 
тированы по статьям, изменяющимся в связи с внедро- 
ннем данного мероприятия, и общая сумма этих годовых 
расходов должна быть разделена ка новый головой объ 
ем производства по плану. 

огда предприятие выпускает несколько видов про- 

дукции, то доля годовых цеховых и общезаводских расхо- 

дов, приходящихся на данный вид продукини, устанав- 
ливается пропорционально прямым затратам. 

Годовой объем производимой продукини или работы 
в натуральных единицах после паала внедрения меро- 
приятия принимается по государствениому плану второго 
тода внедрения мероприятия 
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д 
Сроки окупаемости —-2—, 


где Д— дополнительные затраты; 

Го — годовая экономия. 

Выявлецие экономичности проводимых работ включа- 
ет перспективность планируемых мероприятий. 

Так, если на проектирование и производство новой 
конструкции оборудования требуется 5 лет, то производи- 
тельность труда этого оборудовация должна быть, как 
правило, в несколько раз больше существующей в зави- 
«имости’от размеров затрат па ее создание в НИИ, КБ, 
`па предприятии. 

спехн в маучиой деятельности в решающей степени 
зависят от настойчивости, увлеченности, уровня знаний 
и других факторов, определяемых личным поведением 
исследователей, конструкторов и других творцов новой 
техиики. Для этого необходимо сформулировать общую 
цель ивучно-гехнической деятельности, постронть дейст- 
венную систему поощрения, зависящую от степени до- 
стижения поставленной цели, создать необходимые усдо- 
вия для развития творческой деятельности научных кол- 
лективой, лабораторий и исследователей в достижении 
поставлениой цели, а также осуществить другие меро- 
прнятия, 

`Производительность труда измеряется по существую- 
щей методике с помощью стоимостного метода определе- 
ния выработки (В) путем деления объема валовой иро- 
дукции (0) на число человеко-месяцев (Ч). 








При таком методе расчета искажается производитель" 
ность труда в различных паузных подразделениях, вы- 
полняющих темы и работы © различным объемом мате- 
риалов, комплектующих наделий и научного оборудова- 
пия р общей стоимости тем. При увеличении стоимости 
материалов, научшюго оборудования и комплектующих 
изделий, а также для привлечения другах подразделений 
увеличивается общая стоимость работ, а следозательно, 
и выработка, что искусственно завышает производитель" 
ность труда. 


я 


Определение произволительности труда по количеству 
вновь разработанной докумелтации ее стокмости ведет 
к создашию излишней документация, 

`Обобщающим показателем эффективности коллектиь- 
ного и индивидуального управленческого труд является 





где Э — показатель эффективиости улразлепия произ- 
водством 
5: — абсолютная величниа экопомического эффекта; 

3» затраты живого труда, основных фондов и 0бо- 

ротных средств. 

Дашиый показатель дополняется рядом других, ха- 
рактеризующих эффектизность нспользования каждого 
вида затрат‘. 

Важным средством экономического стимулирования 
снижения затрат является использование ценообразо- 
вания. 

В условиях работи произзодственных объединений, 
спецнализированных на однотипных видах продукции, от" 
крываются повые возможности в установлении единых 
цен па одни и те же изделия и их элемситы. 

'Сиижевию затрат а производство в значительной ме- 
ре способствует внедрение едкной системы электронных 
вычислительных машин ЭВМ, которые представлены 
на рис. 19. 13, 14, а их краткое описание дано в приложе- 
ни 10 

"Типозая схема классификации эффективности и оенов- 
ные ее показатели даны в приложениях 11 и 12. 

`Распрелеление работ инженерно-техиических рабо 
ников и служащих по степени сложности приведено в ви. 
де примера о приложении 13. 





2 Си, критерци оценка нитеноифякации разьития науки в статьях. 
Косова о Итенсньый путь развашия заука и проблены ут 

равления (с 57): Кисселя Е. И Угравлекие на стедии проекти“ 

‘рования с учетом затрат на прояззодствво и эксплуатацию (©. 11). 

Материяы Второй Бакоюзной паучиочтехиичесной воиферениии 

«Проблемы научной оргляизащии управлешия социвлистической про- ^ 
мышлениостью». Сб. 8- М. 1972. 
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Рис. 


Создание условий для ней 
ция ортанизащии инженерн 





крышного совершевствова- 
о труда зависвт от прогро- 
зирования основных направлений повышения эффектив. 
ности этих процессов, физиологии и пеихологин рождаю 
щегося нового поколения творцов новой тсхиики, 
увеличения работоспособности боршов ныучно-техинче: 
ской революции, подготовленных р большей мере к по. 
пым условиям и к выполненю новых требований и залач 
дальнейшего развития экономики па осноле комплекеной 
системы 

'Комплексное совершенствование оргавизации процес: 
сов трула (Кс), таким образом, заключается в совершен 
ствовании организации использования предметов труда 
(П„) путем ускорения их доижения к цели, улучшения ис. 
пользозания орудий труда и совершенствования 
организации труда (7) за организационный цикл, циклы 
НИР; проектирования и производства в их взаимосвязи 
и взаимодействии, с их наибольшей эффективностью. 
При этом организадиошиый цикл изучается на различных 
уровнях (приложение 14) 

`Дальнейшее развитие рассматриваемой системы при- 
ведст к более эффективному управлению созершенство- 
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рис, 13 





Рие. 4 


4 


званием организации процессов труда при создании новой 
техники. 

Управление процессами совершенствозания организа- 
ции инжешерного труда по комплексной системе «ЭСКа» 
предусматривает оценку эффективеостя прозолимых ме- 
роприятий по всем операциям проектирования и произ- 
водства. Работа эта ведется по источникам эффективно- 
сти производства, повышения уровня оптимальности 
принииаемых решений, получения качественной и свое. 
временной информации, снижения трудоемкости п себе- 
стоимости работ, сокращения длительности циклов про- 
ектирования и производства. 

Мероприятия эти классифицируются по уровням уп- 
равления, характеру управасния, затратам, объему ра- 
бот и функциям управления. 

'Резервы повышешия эффектионости управления эти» 
ми процессами изучаются в области улучшения исполь- 
зования как времени работающих, так и общего нремени 
проектирования и производства, улучшения использова- 
ния основных и оборотных срелетв, использования пред- 
метов м средств труда в сфере управления. 

'Иа повышение эффективиости управления процссса 
ми шуженерного труда оказывает большое влияние кау' 
о-техиическая общественность. Среди форм участия 0б- 
пествениости в этой работе слелует указать расширение 
системы экономического образования; участие инжене- 
ров в работе научно-технических советов, научно-техни- 
ческих обществ, в постоянно действующих производствен- 
ных совещаниях, а также разритии новых форм сорев- 
вования, 

`Научно-технические советы определяют научно обос- 
поваипую техническую полвтику предприятий, опенива- 
ют уропеь развития техники и экономики, рассматрива- 
ют важиейшие научные проблемы, планы и результаты 
научиых работ в технико, технологии и организации про- 
изводства и их внедрения в производство. Особенно важ- 
ное значение эта работа приобретает в условиях созда- 
ния крупных заводов и объкдинений. В этих условиях 
организационные формы в большей мере способствуют уп- 
равлеиию процессами совершенствования организация 
производства, более широкому привлечению научно-тех- 
вической общественности к решенню стоящих задач. Как 
может влиять научно-технический совет на совершенст- 
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вованис производства, можго показать на примере Элект- 
ростальского завода тяжелого машиностроения. 

"На этом заводе НТС выработал осповоые напразле- 
вия я работе по повышению качества, падежности в д0д- 
говечности выпускаемых изделий и способствовал их реё- 
‘лизации. В результате в течение 5 лет этот завод не имеет 
рекдамаший от потребителей на выпускаемые вм ма- 
шины, 

Ма Ногниском заводе топливной аппаратуры зароди- 
лась новая форма соревнования ИТР. Здесь каждый ни. 
женер имеет личный творческий план. В результате осу- 
ществления этих планов было высвобождено и переведе- 
но на другие работы 250 человек. Эта цеиная инициатива 
получила распространевие. 

"Свыше 60 тыс. ниженеров Москвы и ве области имеют 
личные тзорческие планы. 

Ббльшая целеустремленкость ияжекеров на использо- 
вание основных резервов сохращения сроков и стоимости 
создания техники при составлении личных планов — за 
лог успеха в этой работе. 

Ценную инициативу в привлечения инженеров х актив- 
пой творческой работе проявил коллектив одного из лод- 
московных  машиностроятельных предприятий. На 
заводе были разработаны конхретные планы привлечения 
к творчеству всех инженеров технических служб этого 
предприятия. Достигается это выдачей каждому специа- 
листу разработанного на заводе свидетельства творче- 
ской активности. 

В этом свидетельстве указываются псе вносимые спе. 
циалистом предложения с отметкой полученной от их 
виедрения эффективности. 

иженеры все активнее включаются в работу обще- 
ственных конструкторских бюро, которыми только по 
Московской области ежегодно разрабатываются свыше 
З тыс. технологических повшеств. 

Инженеры многих предприятий активно участвуют в 
работе общественных бюро экономического анализа. Эти 
бюро разрабатывают на основе анализа деятельности 
НИИ, КВ н заводов комплексные планы совершенетво- 
зания проектирования и производства. В этих комплекс- 
ных планах основой являются пытенсификация раззития 
науки и техники путем сокращения сроков исслелований.. 
разработок и производства новых образцов изделий, ло: 
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стижешие наибольшей лепрерывности и преемственности 
ь работе звеньев наука — техника — производство, од» 
новременность решения общей задачи. Сивхронность ис- 
следований и внедрения достижений науки и техники 
является в них важнейшим мероприятисм соершенство- 
вания организации инженерного труда. 

Положительный опыт в разработке и осуществлении 
комплексных плацоз мероприятий имеет Горьковский ав- 
томобильный завод, На этом заводе одиозременно с внех- 
реннем мероприятий по нозой технике проводится работа 
по совершенствованию организации труда ИТР, служа- 
щих и рабочих, рационализации управления основного 
и вспомогательного производства. Комплексные планы 
проведения этих работ техническими службами завода 
обсуждаются на НТС. 

'На заводе проводится систематическая работа по сии- 
жению трудоемкости. С внедрением оргтехмероприятий 
ва заводе пересматризаются нормы, как правило, вводят- 
<я при этом технически обоснованные нормы, использу- 
ется вычислительная техника для механизации плановых 
работ п при подготовке производства. Большое внимание 
ша заводе уделяется распрострапенью передового опыта, 
иовышению квалификации инженерно-технических ра 
ботнико 

Проводимые по комплексных планам НИИ и КБ ма- 
шипостроения и радиотехнической промышленности ра- 
боты подтвердили возможность автоматизации: 

Э)понска и передачи ниформашья, в тахже ее вода 
в ЭВМ; 

2) нижеперньх м техинческих расчетов; 

3} пертоашх и лознологичоскх работ 
4) фотомонтажа стапдартных конструктивных эле- 
ментов в новых конструкциях; 

5) вывода а экран чертежей и техиологии новых из- 
делий н их блоков © их фотографированием и микрофиль- 
мированием; 

6) передачи извешений о виосиных конструктивных 
и технологических изменениях; 

7) разработки нормативов и плановых заданий; 

8) учета и контроля за нсполнепяем; 

9) расчетов эффективности повых разработок в про- 
ектировании, производетве и эксплуаташии. 
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Общий вид комплексиого плана техиическото разьи- 
тая НОТ и управления производством си. в приложе- 
вых 18. 

Центром научной организации труда и управления и 
Учебным комбинатом Министерства легкой промышлен- 
вости Эстонской ССР разработан н опробован новый, де- 
монстрировавшийся на ВДНХ СССР в 1973 г. план хоми- 
лексиой рационализании управления путем" професено- 
палазации систем управления, 

Опыт экспериментальной проверки системы базовой 
подготовки первых групп професснональных хозяйстве: 
ных руководителей в системе МЛП ЭССР свидетельству- 
ето ее экономической эффектианости. 

Экономический эффект от внедрения проектов рацио- 
иализашии управления, разработанных выпускниками 
первых эксперимситальных курсов под руководством спе- 
цналистов Центра НОТ и У, превышает 3 ман. руб. 

В предыдущих главах были рассмотрены методы вы- 
явления и использования резерзов сокращения сроков 
и стоимостн проектирования и производства новой тех- 
иики и вопросы управления ускоренным внедрением до- 
стижений в процессы инженерного труда. Научной осно- 
вой ведущих положений монографии явились закон по- 
вышения скорости и непрерывности движения предметов 
труда и закономерность елинства и хомплексности п на- 
учной организации производства‘. 

В результате неследовакий процессов труда и 0боб- 
щения имеющегося опыта были выделены и определены 
основные элементы и параметры процессов организации 
и совершенствования организации проектирования, про- 
изводства, труда и управления. Был дан комплекспый 
метод оценки эффективности использования времени за 
календарный период. 

Компдексный подхол к совершенствованию управле- 
ния проектированием и производством предусматривает 
внедрение на единых организационных принципах НОТ 
ИТР, АСУ, АСУТП и других систем, способствующих ус- 
корейному, иаиболее эффектьвлому созданию повой тех- 








"Сы, Трутовский ББ. Роервы оирищения соков и. 
короба а подготовки проастиа М На», бб 5, 
о 

о НЫ м ана ии. 
ваниями. М. ть 1973, с. 145, 146. я 
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ники. Использование групповых методов в процессах 
организации позволяет выделить реботы по подготовке 
ироизводства, нормирования и планированию хонструк- 
тивных эдементов массового применения, цептрализо- 
вать их и создать крупные межотраслезые территориаль- 
вые ИВЦ и тем самым значительно повысить эффектив. 
ность производства и ускорить внедрение паучио-техии- 
ческих достижений в народное хозяйство. 

Творческое применение г конкретных условиях рабо- 
ты основных направлений совершенствовзния организа 
цни проектирования и производства ковой техники с НОТ 
ИТР приведет к дальнейшему развитию этих направ- 
„лений. 








Глава УГ 


ПРИМЕНЕНИЕ МАТЕМАТИЧЕСКИХ МЕТОДОВ 
В ОРГАНИЗАЦИИ ТРУДА И ПРОИЗВОДСТВА 


Инжеверу для более рациональной организации про- 
сктирования, производства, труда и управлеия меобхо- 
димо знание прикладных математических метолов. 

В современных условиях планирование и организа- 
ция произподства незозможны без использования тео- 
рин графов, линейного программирования, математиче- 
ской статистики, теорни массового обслуживания и дру- 
тих математических методов. 

'Па теории графов осковано, в частпости, сетевое пла- 
нирование и управление производством, изложенное в 
комплексной системе: понятия «сети», «события» и «пу. 
ти» прохождения информации, техдокументация деталей 
и узлов по сетевому графику заниствованы из теории 
графов. Поиск оптимального пути прохождения деталей 
и узлов в производстве (их транспортировки) по коми- 
доксной системе также строится на теории графов 

`Осповныхи требовашнями комплексной системы со 
вершенствования организации инженерного труда яв- 
ляются оптимизация использования производственных 
мощкостей н подетальное плавирование запуска и вы- 
пуска продукции, исходя из длительности производствен- 
вых циклов и более рациональной загрузки оборудова- 
ния. Для этой цели приневяется линейное программиро- 
ванне, 

Использование теорви массового обслуживания спо- 
собствует сокращению потерь рабочего времени, просто- 
ев оборудования, более рациональной организации о6- 
служизания рабочих мест, к примеру ниструмептом, по- 
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зышающим скорость и непрерывность довжения деталей 
и узлов в производстве. 

Применение математических методов имеет всесто- 
ронний характер. но выбор тех ила ивых из них зависит 
от конкретных условий работы, стоящих задач и требо- 
вавий. В этой глаое кратко даются общие понятия из тео- 
рин названных методов с иллюстрацией их некоторыми 
примерами. 

Возможность автоматизации управленческого труда 
была предопределена элергичным развитием за послед" 
ние 15 лет, с одной стороны, теоретических исследований 
в области кибернетики, с другой стороны — вычислитель- 
ной техники и связанных с ней технических средств. 

Кибернетика как самостоятельная научная дисципди- 
на изутает то общее, что есть в разнообразных пропес- 
сах управления. Однако кибернетикой лельзя подменить 
изучение закономерностей конкретного процесса управле- 
ция. С кибернетической точки зрения процес управления 
включает в себя следующие функции: 

сбор и обработку информации, т. . изучение обста- 
новки: 

принятие решеция с предваряющими его расчетами и 
реобразовацием ниформацни; 

‘осуществление принятого решения, включающее пере- 
дачу его исполнительным органам и контроль за его нс- 
полнением. 

Для того чтобы провести бблышую детализацию 
фупкций, необходима конкретизация зндов управления. 
Оказывается, зто для весьма обширных классов таких 
проиеесов возможно довольно подробное однообразное 
описание функций сбора и обработки информации, пере 
дачи решения и контроля за исполнением. Удалось, зада- 
ваясь понятием ниформации в достаточно абстрактной 
форме, описать процесс ее сбора и обработки с точностью 
до машинных алгоритмов (г. е. описаций, «попятных» вы- 
числительной машине). 

"Теория, в рамках которой это было сделано, названа 
«ииформатикой», а совохупность аппаратурного и про- 
траммиого компдексов, реглизующих этот процесс, — 
информационной системой. 

`Большяе теоретические работы редутся в области изу- 
чения и описания расчетов, продваряющих принятые ре- 
шения. Разработан целый ряд теорий, обладающих каж- 
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дая своим языком и математическим аппаратом и соот- 
зетствующих различным видам управления, 

Таковы сетевое планирование, теория массового об- 
служивания, теория нгр, математические методы оптими- 
зации (в том числе линейное и динамическое планирова- 
ние, дискретное программирование) и др. Для этих ис- 
лей понадобились, во-первых, широкое использование 
ряда классических математических дисциплин (таких, 
как теорня вероятностей, математическая статистика к 
случайные процессы, линейная алтебра, математическая 
логика); во-вторых, развитие новых направлений этих 
теорий (факторный анализ, последовательшые методы, 
теория алгоритмов и т. д.) и, в-третьих, разработка совер: 
шшенно новых математических апларатов (гаких, как тео- 
рия графов). 

Средством, позволяющим применить все эти исследо- 
вания в практике управления, стала, как известно, вычис- 
длительная техника. Последияя также за короткое время 
успела пройти путь, измеряемый несколькими поколения" 
ми. Наряду со значительным повышением быстродейст. 
вия и памяти ЭВМ расширились возможности их экс- 
плуатации. Эго достигалось подключением к вычисли. 
тельной машине многочисленных каналов связи, созда- 
инем условий для одновременного решения комилекса 
залач, разработкой разнообразных средств отображения 
информации, созданием средсто, сокращающих путьот за- 
дания на естоственном языке ло отлаженной программы, 

Подлинной революцией из этом пути стало виедре- 
ние средств внутреннего математического обеспечения, 
т. © придаваемого машине комплекса программ, позво 
ляющего человеку сравнительно просто и быстро с0- 
стаплять алгоритны. 

Современные управляющие комплексы мыслятся и ре. 
злизуются как система, объединяющая людей, вычисли- 
тельвую технику х приданные ей средства и математиче- 
ское обеспечение, т. с. комплехс разработанных и отла- 
женных на этой технике программ. 

Необходимо подчеркнуть, что все перечисленные выше 
методы позволяют математически описать процессы, так 
сказать, окаймляющие акт принятия решения. Право 
принимать решения, как правило, должно быть прело- 
ставлено человеку. Систему управлешия, в которой часть 
процессов (главным образом обслуживающих процесс 
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привятия решения) выполняется автоматами, а часть — 
человеком, называют автоматизированной 

`Алгоритмом пазывают такое опясание яропесса, кото- 
рое подчинено правилам формальной логики. Алгоритми- 
зация процесса — это описание ето в виде алгоритма. 
Алгоритмизации процессов труда предшествует анализ 
содержания этих процессов и их систематизация, так как 
прежде чем записать алгоритм процесса, необходимо 
иметь всю информацию о процессе, на оснозании которой 
такой алгорнтм может быть построен. Анализ, система 
тизация и классификация процессов труда должны осу- 
ществляться срециалистами-экопомистами. Это объяеня- 
ется тем, что моделирование всегда связано с несколько 
иеполным описанием процесса, в котором обязательно 
имеются лишь элементы, существенные для данного про- 
цесса, а ряд второстепенных особенностей может отсут- 
ствовать. Принимается некоторый «уровень детализации 
процесса»; все свойства процесса, оказавшиеся за этим 
уровием,_ не существенны. «Уровень детализации» свя- 
зан с тем, чтб именно собираются моделировать, Напри- 
мер, если мы модслирусм работу участка с точки зрения 
движения предметов труда на данном участке, учитывая 
лишь имеющиеся ка вем станки и пе учитывая особен 
ностей работающих на нем людей, то мы будем учиты- 
зать лишь технологические характеркстики станков. Есдн 
учитывать и особенности рабочих, то необходимо к тех 
пологическим характеристикам станков добавить их цвет, 
форму, размеры и другие факторы, влияющие на физно: 
догию и исихологию человека 

Научиая организация лиженерного труда в современ. 
ных условиях требует изучения количественных законо- 
мерностей, присущих процессам труда. Наукой, изучаю- 
щей количественные закодомериости в окружающем нас 
пре, являстся, как извостио, математика. Аппарат, ко- 
торым при этом приходится. пользоваться, по существу, 
охватывает все области современной математики. 

Наука об управлении и организации использует це- 
лый ряд новых математических методов, К ним отвосятся 
теория массового обслуживания, динейное и динамиче- 
ское программирование, сетевое планирование и т. д. 
Кроме того, ряд методов, известных ранее и считавшихся 
теоретическими, приобрел практический интерес в смыс- 
ле пряменения их к экопомическии проблемам. 


8" 163 








Методы количествениого эпализа оргавизации проксс- 
сов труда являются кибернетичеекими метолаки. Часто 
в пастоящее время их объединяют в самостоятельный 
раздел кибериетикв под названием — эконоипческая ки 
бернетика. 

Задачи научной организации труда, использующие ма- 
тематические методы, объединяются по двум большим 
классам — информационные и расчетные задачи. Орга- 
низация процессов ироизводства, управление этими про- 
пессами представляет собой комплекс взаимосвязанных 
расчетных и информационных задач. 

`Элемепты организации труда: подготовка и обслужи- 
ваше процессов труда, нормирование, планирование, учет 
и управление используют большие объемы информации 
об’условнях труда. Такая информация содержит данные 
об использовании и возможностях оборудования, об уже 
выполнениом труде и т. п. Результатами ее переработк 
являются управляющие воздействия па процесс труда, 
т.е, информация, содержащаяся в межцеховых, цеховых, 
участковых, годовых, квартальных и месячных планах, 
программах, графиках, нормативах, приказах ит. п. хо: 
торые имоют форму табуляграмм, карт и т. д. 

Информационные задачи — это задачи получения ни- 
формации н приведения имеющейся информации к виду, 

„добному для ее хранения, обработки и использования, 
асчетные задачи используют уже подготовленную для 
них ниформацию для всякого рода расчетов, связанных 
© количественной оценкой процессов труда и использус- 
мых каждым из элементов организации труда в единой 
комплексной системе НОТ. 





"Теория графов 


Сетевой график, или сеть, является частным случаем 
‘более общего понятия графа. 

Граф состоят из: 

множества точек (разлячных и перечислимых), назы- 
васмых зсршвиами графа, обозначаеных Рь, Рь +=. Ря; 

множества направленных отрезков, связывающих две 
зершивы в определенном направлении и называемых ду- 
тами, обозначаемых Из или просто (1, ).. Таким симво- 
„лом описывается дуга, выходящая из вершины Р; (начало 
дуги} и достигающая вершины Р; (конец дуги). Дуга, 


ва 





пачало п конец которой созпадают, пазывается петлей. 
На рис. 15 изображен граф. у которого 6 вершин; ду- 
тами в этом трафе являются Изь, Изь Из, Изы Изь Ичы 
Изв Им, Из, Изь Из 
"Две вершины в графе смежны, если оки связаны од- 
‘ной дугой. Дуги смеж- 
я ны, если они имеют об. 
щую вершину. 
Путем  пазывается 
послеловательность 
й дуг, в которой конец 
каждой — предыдущей 
дуги совпадает с нача- 
» лом следующей. Из 
* трафе (рис, 15) после 
ловательность Ра, Рь 
Рь, Рь есть путь 
Контур — это путь 
начало которого совпа" 
дает с концом. После- 





й ^ довательность Р» Рь, 
рие. 5 Ри. Рь, Ре, Рь составля: 
а ет хонтур. 


Часто удобно ис- 
пользовать матричное представление трафа. В самом де- 
ле, если обозиачать существование дуги (г. /) через 1, а 
‘отсутствие — черел 0, естественно сиязать с графом мат. 
рицу, имеющую элемситами нули и сдимнцы. 

Последняя носит название матрицы спуска, В случае 
(рис. 15) матрица спуска имеет вид: 


=эее 
©эеэе 
©2-э 


Перечислим ограничения па граф, которые приводят 
к понятию сети. 

Сеть — это такой граф, в котором: 

1) существует единственное событие Рь (пачальное), 
которое предшествует всем другим событиям в сти; 

2) существует едииствениое событие Рз (копечое), 
которое следует за всеми прочими событиями в сети; 
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3) пе существует замкнутых коптуроз (или просто 
контуров), ниыми словами, пи одно из событий не повто- 
ряется дважды ни на одном пути ст начала к концу. 
Пояск оптимального пути. Рассмотрим граф Г 
(ри. 16). п пусть с кожзой дугой Йо онизивается число 
| называемое мерой дуги (1, Это число может быть 
‘реальной стоимостью затрат на пути из &, 6, | (например, 
затрат на транспортировку, нан ва строительство пути, 
ли потерь при перевозке # т. 1.) зибо временем, необхо" 
лимым ма пребывание в пути из вр т. л. Внедем одно 
дополнительное определение: путь, являющийся частью 
некоторого пути, называется частым путем, 














ы в 


Г 


Рис. 16 


Рассмотрим две отлельные вершины Ра’ нРьи най- 
дем путь, связывающий Р, и» тах, чтобы численная 
величина пути (т, е. сумма Су; вдоль пути) была мини- 
мальной (нан максимальной). 

'Нахождение пути оптимальной длины представляет 
‘очевидный интерес. В частности — это задача о пахож- 
дении критического пути. Решепие этой задачи использу- 
ст тсорему олтимальности Беллмана, согласно которой 
оптимальный путь содержит только оптимальные частные 
пут, 

Другими словами, если путь Ра, Рь Рь Рь Рь оп 
тимолен, то часть этого пути (папример, Ра’, Р.Р) так- 
же оптимальна среди всех путей между Ра и Рь. 

Эта теорема находит непосредственное применение. 
сли в пути Ра Р» (оптимальность которого нас интере- 
сует) имеется частный путь, не являющийся олтималь- 
ным, то и весь Р. Рё не огтимальный путь. 

Эта теорема приводит х очень простому решению по- 
ставленной зэдачи: чтобы указать его схему, рассмотрим 
(рис. 17) вначале путь из двух дуг, выходящих из Рь- 
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Этот путь может кончиться в Рь Р; нли Ре 
`Присвоим дугам следующие меры: 





Для Ри возможны два пути: 
Р. Р.Р, =14+3=4; Р.Р. = 
Придерживаемся пути Р. Р.Р. 


<» 


Рис И 





Для Рз имеются два возможных пути: 
Р.Р. = 2-46; Р.Р, 842 =5. 
Для Рь возможиы три пуп: 
Р. РР, 15-6; 
Р. РР, =244=6; —Р. Р.Рь 





3+2 





Теперь рассмотрим путь из 3 дут начиная с Рь. При- 

‘бавляются точки Р; и Рь но среди возможных путей до- 

стижения Рь, Рз мы выбираем лишь те, которые содер- 

жат как частпые выбралпые выше пути из двух дуг. 
Для Р; будут выбраны три пути: 


Ри РЕРУР: =З+ 





=1; 
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РыРуРур =5-3=8; 
`Рь РРР: =5+4= 


Для Р выбираются два пути: 





Р. Р,Р.Рь 3-36; 


р, РР: = 512 = 





'Начинающиеся в Р, пути из 4 луг заканчиваются в 


р» Согпасна прелыдущему следует выбирать из лвух 
возможных путей: 


Ре РЕРьРуР, = 7+3 = 10; 
Р.РРЬР, =64-2 8 


Искомый мипимальный путь Ра РаРаРзРу 

В данном примере видно, что для получения путн оп- 
тимальной длывы мы, переходя к каждой последующей 
зершиие, учитываем, во-первых, оптимальный путь, ко- 
торм мы пришли к этой вершине, и, во-вторых, длину 
этого пути, Можно заметить, кроме того, что описынать 
весь оптимальный путь пря рассмотрении очередной вер- 
шины налишне — достаточно указать для нее предыду- 
щую вершину, находящуюся на этом пути. 

После сделанных замечаний методику нахождения 
оптимального пути в сети можно описать в общем виде 
следующей посдедовательностью действий: 

1. В каждой вершине с индексом | мы осумествим 
маркировку, которая заключается в присвоении этой вер- 
шине пометки, состоящей из пары чисел [7; (, У; есть 
оптимальная длина пути, которым приходят в Ру число? 
сеть индекс вершины, предествующей Ру ви этом путь 
Следующие пункты указывают способ определения Ту» 

2. Маркировка начинается с вершины Ра, которой 
присваивается пометка [0, 0}. 

3. Маркировка остальных вершин осуществляется по- 
следовательно вачиная с вершины Ро, двигаясь по всем 
дуга, ие пропуская ни одной, по следующей методике: 

любую вершину можно пометить лишь при том усло. 
вии, если помечены все вершины, предыдущие данной 
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вершина Р;. помечаемая зслел за Р,, получает помет- 
ку [Ух й, где И, вычисляется по формуле 


УС 





й 


иначе говоря, первое число пометки получается из перво- 
го числа предыдущей пометки прибавлением меры пере- 
хода па Рив: 

‘если имеется несколько дуг, приходящих в Р; и исхо- 
лящих из Ри» Рь, то имеется, очевидно, выбор из воз- 
можных пометок”° И, Е Сын ИИ + Сы За по- 
метку вершины Р; выбирают ту, для которой И++ Си ми- 
иимально (или максимально — в зависимости от условий 
онтимальности). Индекс { вазывают порождающим по- 
метку. 

4. Пометка вершины Ру состоит из двух чисел, первое 
из которых выражает оптимальную величину искомого 
пути; этот последний восстанавливается в обратном на- 
правлении начиная с Рь, благодаря вторым числам — 
помстках, которые позволяют каждый раз найти преды- 
дущую вершину, 

Как было уже сказано выше, эта методи 
выбрать критический путь в сети. 














а позволяет 


Линейное программирование 


Задачи и методы линейного программирования полу- 
чили в настоящее время большое распространение в эко- 
номике. В плановых расчетах методы линейного програм- 
мирования позволяют осуществлять: 

расчет использования мощиостн и объема произ- 
зодства; 

определение подетальных планов запуска и выпуска 
продукиии; 

‘определение максимально возможного выпуска и ная- 
выгоднейшего ассортимента (поменклатуры) при более 
полном использовании оборудования, площадей и т. д.; 

определение наизьтоднейшей загрузки исходя 'нз 
портфеля заказов, объемов и дантельности циклов изго- 
товлепия и т. д. 

Предположим, что участок, имеющий станки трех ти- 
пов: Ф-1, Ф-2 и Ф-3, один день работает на сэкономлен- 
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цых материалах. Для станков типа Ф-1 стоимость сэко- 
помленного материала составляет 480 руб, типа Ф-2— 
160 руб., тила ФЗ — 320 руб. В этот день должиы обра- 
батываться детали трех вндов— А, В, С, Стоимости ма- 
терналов в руб., затрачиваемых за сутки при обработке 
деталей каждого зида на станках каждого тциа, опре- 
деляются из следующей таблицы: 

















А в с 
Ф-1 8 2 1 

2 4 В . 
Ф-3 4 В В 























Количество деталей, зготовяемых за сутки на стан- 
ках типов Ф-1, ©.2, Ф-3, соответственно равно 8, 4, 2. 

Следуст выбрать оитимальное распределение деталей 
по станкам, т. ®. определить, сколько стаикоз каждого 
типа следует выделить под выпуск каждого энда д6- 
залей. 

Введем переменные Х., Хз, .- Х». каждая из которых 
определяет количество станков одного из типов Ф-1, Ф-2, 
Ф-3, выделяемых для обработки деталей одного из видов 
А, В, С, Связн между переменными, типами станков и 
видами деталей мы выразим следующей таблице 
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Будем считать, что на количества выделяемых станков 
из технологических условий обработки деталей наложс- 
ны следующие ограничения: 


Х,-Х+Х; 
Х = Ж+Х, 
ххх, 


(1) 





Стоимостя материалов, используемых для изготовле- 
ния деталей А, В, С, лолжны уловлетворять следующим 
условиям: 


8Х, +2, + Х, < 480; 
АХ 4+2, < 160 6) 
4Х,+8Х,+2Х,< 30, 


Здесь в каждом неравенстье слева записана стон- 
мость, выделениая на обработку планируемого числа де- 
талей на одном тише станков, а справа — выделенная 
стоимость на этот стакох. 

Количество деталей равно сумме деталей, произведеи- 
вых на станках каждого типа, т.е. 





Р=8Х, +45, +-2Х,, ® 


Задача состоит в том, чтобы найти такие величины 
Х, Хь Хь которые обращают Ё в максимум и удоветво- 
ряют условиям (1), (2). 

Такого рода задачи возникают при самых разнообраз- 
ных вопросах организации производства на эгапе пла- 
нпровавия 

В общем виде задача линейного программирования 
может быть сформудирозана следующим образом. 

Найти переменные величины Хз, Х» .. Л» которые 
обращают в максимум линейную форму 


В-бМ-+- С, +... +6,+.46.х, 8 


и удовлетворяют следующим условиям: 





т 


вы Х, + азХ. + .. а Х» 





9 
ему + Чезхь | +. | та жь < виз 
Хь Хь Хь... +, 20. 


Тогда величина Р называется функцией экономии, а 
перавеиство суть ограничения задачи (связи задачи, ус- 
довня задачи). 
Одним из иаиболее простых и распространенных мето- 
дов решения этой задачи является симплексиый метод, 
Решение получается в виде: 





Откуда: 
х,=0; 


х,-95; © 





10 
=9-. 


Такнм образом, если стремиться удовлетворить тре- 
бования о выпуске на данном участке максимального 
количества деталей из сэкономленных материалов, то, 
согласно результатам симпдексного метода, следует про 
изводить на нем только детали видов В н С, а детали А 
поручить другому участку. 


Теория массового обслуживания 


В механическом шехе инструмент необходимо сдавать 
на склад; размещение его знутри склада доверяется кла- 
довщику, который принвмает его в окошко. Если рабоче- 
му нужен ниструмейт, ои подходит х окошку и спзаши- 
вает его у кладовщика. Когда требования на инструмент 
редки, рабочнй, подходя х окошку. уверен, что тут же 
получит требуемос, однако кладовщик будет загружен не- 
полный рабочий день. Когда ииструмелт нужен очень ча- 
сто, рабочий булет вынужден простоить в очерсли, преж- 
‚де чем он получит необходимый инструмейт. Для него 
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это потеря времени, во ликондируются потерн рабочего 
времени кладовщика. Необходнио выбрать наилучшую 
организацию в снабжении цеха инструмептом и опреде- 
лить оптимальное количество кладовщиков (иди опти- 
мальный объем склада на одного кладовщика). 

`Подобные задачи изучаются в теории массового об- 
служивания. 

Теория массового обслуживания является одним из 
зипаратов изучения непрерывности и скорости движения 
предметов труда. 
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Очередь в терминах массового обслуживания есть на- 
рушение непрерывности производства; время нахожде- 
ния в очереди — либо время простоя, либо превышение 
задела, необходимого для заданного объема производст- 
ва, итд. 

Методы теории массового обслуживания — вероят- 
ностные методы. Это значит, что для се использования 
необхолнмо знание статистических закономерностей. 

Результатом применения теории массового обслужи- 
зания являются величины, характеризующие статисти- 
ческое поведение длипы очереди, общего времени обслу- 
живания ит. д. 

Процессы, связанные с появлением очередей, мы 6у- 
дем изображать на схемах, подобных следуощей, на ко- 
торой проиллюстрирован процесс сдачи инструмента на 
склад (рис. 18). 

На рисунке кружки с буквами «6» и «4» изображают 
рабочих. Рабочие «6> находятся между барьерами «а», 
рабочий «4» стоит у окошка (турникет), отмеченного бук 
ВОЙ «с», наконец, стрелка «> указывает направление 
движения очереди. 
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Перечислим пекогорые термины, которые првиязо 
употреблять в теории очередей, на примере той же сдачи 
инструмента: 

‘окошко есть «станция (или пункт) обслуживания», 
находящийся в окошке — «обслуживающий прибор»; 

рабозне — это элемекты в системе; 

рабочие, ожидающие обслуживания, образуют оче- 
редь, которая увеличивается в моменты поступления эле 
меято 

вся схема образует систему. 

















Рис, 19 


На рис. 19 схема изображает систему из 3 очередей и 
2 ставций обслуживания. 

Система посиг паимепование открытой, ссли обслу- 
жениые элементы пе возвращаются в очередь в системе. 
Открытая система может изучаться только тогда, когда 
число элементов системы ограничено. В противном слу- 
чае систему называют замкнутой (закрытой). В замкну- 
той системе число элементов лостоянно. 

Продолжительность обслуживания есть величина пс- 
ремеиная, причем различия во времени пребывашия эле- 
мента на сташиии обслуживания зависят от случая. Та- 
ким образом, эта велична является случайной. По этой 
призияе при изучении очередей по ямест смысла говорить 
© точной велиниие времени обслуживашия, но естествеи- 
но изучать кривые частот таких времен й(/), а также 
вероятности того, что продолжительность обслуживания 
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не превышает пекоторой верхней границы и не ниже не- 
которой пижней границы. 

Предполагается, что процесс поступлений элементов 
на обслуживание также описывается своей хризой час- 
тот & (0. 

сли частоты продолжительностей обслуживания и 
поступлений на обслуживание кестационарны, т. ©. при 
каждом новом подсчете вероятность появленяя одного и 
того же времешого нитервала оказывается разанчной, то 
задачи теории массового обслуживания трудно разреши- 
мы. К сожалению, нестационарность язлястся обычным 
слуваем з реальной жизни. Нзиринер, очевидно, что пяти 
минутный промежуток между двумя последовательными 
подходами рабочих к окошку ниструмеитального складе 
цеодинаков в течение дня, чаще он бывает в начале ра- 
‘бочего дня и в его сереллие. Тем не менее, если ограни- 
читься достаточно узклм временным интервалом, то час- 
тоты поступления и обслуживания могут быть стоцио- 
варными. 

"Гипотеза о стациоварности обслуживаний и поступле- 
вий является очередной гипотезой, которую мы прини- 
мпем. Кроме того, мы булем считать, что сушествуют 
кривые частот, онисывающие случайную величину «дли- 
па очереди» и случайную величину «время пребывания 
элемейта в очереди». Зная эти кривые, иожио вычислить 
среднее время ожидания А я фуикиию распределения пре: 
мени ожидания (так азызается вероятность того, что 
время ожидания пе превосходит задашиюй воличины, яв- 
‘ляющейся аргументом функция распределения) 

'Ожндакие есть готеря времени. Сокращение этих по 
терь требует дополнительных расходов. В связи с этим 
при изучеии задач теории массового обслуживания есте- 
ствешио введелие фупкции потерь Р(7) 

'Нахождение лип Ё (7) позволяет определить число 
пунктов обслуживания, обеспечивающих наименьшие 
расходы па очередь. Однахо в ряле залач такой подход 
ие позволяет выявить оптимальную величиву г. Это обыч- 
по бывает тогда, когда на снсгему паклалываются до- 
полинтельные ограничения в обеспечение падежиости 
лнбо других причив. 

`В приложениях 15, 16 и 17 затронутые выше вопросы 
этой газвы освещаются несколько подробнее. 
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Приложение! 


Классификация и балане затрат рабечего времени директора. 
предприятия 












































ремня 

| сорок вр обо еше | 
ЗЕ | бак | м. 

Е . ГГ 

А | по обакти унравлжическоя делтеьюсти 

А, | Озикацаюниия работа с тадрамя, лох 

Рита бт блум 

И вх |1 
Ль | орзикиця бобовцео призюея 1 | 8 | № |1 
2: | Отта зо рнох |5 | 
^ | Экомощика прокпрраея еше ао: 

а ть рва 

Семодныя я оборотных бредет бет, 

м ра в [юз 
де | Киитальх столь... оао 
№ | Сзириожеовайи ежики боец 

ета во 
А | озеру Е заботы ани |6 |2 |0 
А [рота лем 

г о | Фо 
№ | Тамеси копро: 3] №] 
А | Вароеы работы парубных: кочеоволь 

о рт оба равны 

за ь 2 о 
Аи | Орликиишия бэби 

ая | во 
д пи ученики | 1 | |8 

5 ц 
в | ть зору: к зоо ост реш 
ры 

5 ды имхо миша нам | Мм | 5 
ы Сей деи" вв: 
Ри д тете ешь 8: 
| ори проблем кушает творила 

3% | Резение проблем тоиушето года Юя о 
Ы | Рено пробы пития и боже 

НИНЫ ю [эс 
В [Ро прием, отосашйжя орре 

Звони перлы ельзя 2 18 |9 

о вл) 188 











зо ПО затерыии Убальжого одна Трудово Кокс Зениеи Полктьзиче 


тб 


Продолжение 









































р 2 34| 
В | По принадлежности ипнцеатиоы в тыпол- 
зении данной работы: 
В | Иипшали  припоалекит вышестоящему 
"руководящему ожану 90| 2 
В | Собстьеяная наищиатиоа > 85| в 
В | Инициатива подчиненных рыбогнииь ›'| 19 | 88 | 5 
ВЫ | Пиратия постав, получтезей и 
подрядчиков 5|ю|о 
в ‘трудящихся презереячый |7 |0 |6 
в порткйных и обмственных 
 оргонизаций ; э |5 
в | Инишатнов других работников или орг № |0 
‘низаций {рельзл точно опредедить) 
Г | Тю (юри управемческой деятедьости 
Г, | Заседания, совещания в собршя : 5. | |3 |2 
ть | Пр руин и белы го ‘служб: 
ыы вопросаы : 5 || о 
Ть | Общол похразделений завода СОС: | М | 40 | 10 
а | Работа е корреспонденцией 1 11101| 10 | 38 [2 
Телефонные разговоры ВН и || 4 
Учеба, творческая работа, подготовка и 
‘организация: дичной работы, чение тех- 
знческой п кономияеской дитегатуры, 
подготовка к ваучемм докладам, под’ 
тотозка статей, оставление плана лич. 
"ной работы, убастие я кооференинях, | 0 | 20 | 0 
посещекие других предприятий и т. п, | 109 
Д | По низмиинию м стелеки э4фектимости 
зыполялемой риботы 
Дь | Основная работа, которую зе зы. 
аль утери |6 | № | № 
дь | Оскзная работа, га которую пзбжох ве: 
д [вии мож ую | в|о 
ь | Вепомогательья работа, которую могут 
шолить дру ИЕ и |5 
Ль | Обществеая работа ый Пи|э|о 
Де | Полери пременя я 5 | во 
Е | по категориям сотрудникоо, совместьо с | 06 
которыми зыполвяется рабо 
В | Заместители и позоашики .. 88| 5 
В | Позьннкя обе зазоутриакии | 16 | [5 
Е НАНА Пиза 
а | Начальника бюро и груши 277.2 о 
О Е И 
а | Техиическое испольнтели 2-2... | 1| 3 |0 





ит 


Продояжение 











Белькя звено и мотор... 

Рабочие 

Работники вышестоящих руковолящих ор. 

`Работники пертыйных и обществеяных ор. 
танизадий завода, 

"Работники других организацяй и предари- 
тия 

Личная пкдроядуальная работа: 

"Прочие работники > НЫ 

По месту выпознения работы 

В рем кабинете сс. : о 

В отделах заволоупраклеия 1177. 

В цехах ва рабочих местах рабочих 


В цех кораблях местах цеховых ру- 

ководитезей и ИТР 

Но территоркы завал, строктельной пло- 
Нал в Почи мрак 

портить обеты органи 
ях зазода > 

Во везанодских оргашщавиях 

В других городах в комипдирозкая 

1По содержанию управлчической роботы 

Рота личцал о полтоонкя х примятво 
решяний , р 

КОатраль за всполчоньсм 

Руноводетьо подчиненными 

ПРашетие обких одзанистративно хозавст. 
аюиых вопросов 

Гработа со еовилальвой Затеретурой и ин 
Е 

"Обетлетная дечелыось .- 

Гредеюения, рем жа сн Я потери 
ремни 

По степени позпоряемсти 

Рибота текудая, ках правило, ожеднено 
ди ежеелельно лов 

работа, пааториаяся сжемесячно, сяе 
праралью =. ь 

работ, пввторвияся едегодио 

рабо ве реграаргая п случайная. 

Подолжительвисть рабочего 
оо ролная 10 час. 
ас машимальшан- час. 
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Приложение 1 


Перечень паибозсь распространенных оси офизноносических 
методов х процессов 








бек 
зло Пееыя лиру 








= 





`робоше - | Фотоаппараты, обтюра- 
лоиженин| оры, циклозамиочки, 
и трудо- рат типа. КС-30 
вые опе. Тензюмотрические датчи- 
рации | предиетоз труда (изме-| ки, самописцы 
некие усилий) 
томография ЭМг-4 и хр. 
Хронометраж. Хронометры" разаичного 


к 
Пертрымая  вомалекс:| АКОД Созрловеного зи. 
тает рабо | стетута бараны труда 
аа божий 
2| оувкиян_ | Диаметр ант мн 
зерно | Нзмерсаио "вымосныости| Динамометры Я.А. Ш. 
м р: хит 
то анна | Эргографня (ар стаи сео, 
рее борта работе) В Лебниеа м р. 
ртр "учения Тремомет 
жи р тт 
орет 
р 
подебайий петро т: 
жеста тела) 
Фувкиии | Определение Кркткческой Электростихуляторы 
ель лашия веду 
ороа | Колм ч 
ПОтраль Исследование сушеречно- Прибор С.И. Семаконио- 
д перо | го зреняя то 
Зо Се Исжеряаиие — плетико Табзиця Е. Б. Робкива 











темы орення 
`Арекватометряя Алекватометры П. О. Ма- 
`кароза 
Аудночетрия: Аудвометры различного 
ява 
АУ-5, тенераторы знуков 
`Хронаксиметрия `Иупудьсные стимуляторы 


ИСЭ-01, ИС 
'Рефлексометрия (взжере - 
иле времени реакции) 











 Пробетилоеиккиь в ктото обв кеупой ортвенции труда, 
ПВ о Илот БСР огра трувь  зерилаты, 


9 


Продолженне 








Речедьигательная — мето-| Прябор ТХР-56 и др. 
дека 


Корректурия ароба | Тоблицы 0. Я, Аню 
Черио-красвая табл | Метод КК. Платонов 
|ииформааиоввый золлю - 
|Электрозишфалография | 3ЭГ-4 


Комплексная _ регистра, | Липаморефрексометр по 
алой" 


пыносливости, скорости | — Г.Г. Сыкину 
етот 38. 


4 | Кровообра- 


щение Пулсотанометр ПГ. 


Аппарат Рива-Роччи 





`Осакалогрыф артерналь 
ый 


Электрокариография — |Электрокирдиограф 


Радиопульсометрия: Тежоректроиархиота 
Радноэлектрокардиюгра. |То же 

8 | даиие | Сори Саиромелр совой порте 
Пекиограбия - 
 Пекимотахометрия Племотахометр ПТ-2 


Определение — зогочлов | Мешок Дугласа и газо- 
веотиащии `зые часы 


6 | Обини ве. | Исследование газозиерсе. | Аппарат Холдена 
поет я | зиесного обета 
териоре: 
я |терконето эокхричеений 
ы “едишнскяй ПМП 1 
Весы пелибииские и мер 
‘вый скан 
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Приложение 3 
Рекомендящию по условиям труда ковструкторат 





2] оекоры, харистервукаце оон труда | Ремень ванметры 




















1 | Освещение на рабозем месте ›. | Общее 

2| Освоениость в рабочей зоже ^^. | 500 2%. 

3 | Истоввик света еее: Встеслвквный 
мнеевхткое 

& | Теипература окружиюкев сем С 

5 | Ваяжность 500% 

$ | Скорость лыщенвя полу © ОО нк 

реет СОТ ве белее 40 06 

9 | рабочий костюм 112: | Халат 

10 | Выбрация пры частоте 30 04: ; |. омал/мж 

11 | Ветияящия, пчас па 1 человека 

12 | Наклок тела. ; 

в 

в 

5 








1 Иа отраеливот стаядит точкой орионасия сабозих мес жометрукторе. 

н Приложение 4 

Примерный перечень технических средств индивидуального и груп 
нового пользования на рабочем месте комструктора м в отделе" 


Количтьо ва 


Е Наоковиь Пати 





Срелетва зичпого пользования 

Стоя ханцелярский однотумбожый 

Стуя подземио- поворотный 

Чертежный прибер координатной или панто: 
`графной системы © зстным осрощеннем 

Пластинки для стирания даний 

"НОбор ттоорачных трафаретов (номлдек) 















оао ресет фомплет) 
пропила 
емо, 
омтяа 








ла 


Продояжевиь 

















я Новик оиритода 
1 | нар кая ее. й 
Средства труппевосо пользования техкически 
ма средствами 
т | Маиабаритная казна тисдитоя ва. | |, 
2 | Эллен 11:11:11: пи 
| оли вршбвр 111111: И 
тора 1:1: м 
6 | Машинка ля эзтонки кораржний 1101. | У 
6 | Фоготелеградный аппарат (вомолект изо при. 
‘иного и ередающего) 
7 | Пипущая мапикка уянгерсальная Чь 
| и» 
9 | Нормали, ГОСТЫ, забайщи. зомограммы и 
“другие порматинные и справочные материалы | ЗА 


ее Но сачовевеи 


1 





 Оверуиоми полить заюжительной зы: 
р 
уватои поте она 
ры 
к доя таги, матерналов 
Фотонаборный станок 
А 
ыы 
ЕН 
И 
а тии фир 
ыы 
Аа 
в нет омтофит 
 Электронко-копировальный аннарат 
Е 
пра 
Гектора 
а титосыня би 
ры а я 
Е браиреиный узы 
т 
ре 
лы ша 
те бы зоне 
г 
о 











Продоя жение 





Неон 


оетьо ва 
истор» 











механизация п зотометюашии с- 

тавления текстовых докумеятов 

Дорожные пишущие машкаки. 

` Малогабаритные тишушие машинка 

Канцелярские (крупногабриттье) пишущие 
ашныкя 

Сиециальные пишущие мньзики и пишущие 
атомы 

реа оао копорнальи 
релетва о мелавизащии копи зиножи- 
ельных работ 

Соедеты зазашизанции я автоматизации хране. 
кия и помсяа кафорызция м” тришспортиров 
ки слушьбаой корреспонденция 

Инструменты и гриборы хлл черчения: 
‘Срелетьа дехопроизводсты 
Сециализировавиые средства  адиннистратии 
но-проззподетвенной спази и сипкализации 
Специальное оборузование для пюжеверно-тег- 
пических в управленческих служб 

Комплекс зпезратуры в оборужовашия дли 
пыякрокопировация 

`Льторучки п мехавические хараздаши 

Гран орать иототовоной ор 
‘техинии (аетализированный) 
фредстя мехапизации  копировмлью-множи“ 
елных работ 

Хопировальное оборудовали, в том числе: 

2) электрографическое оборудованяе; 

© ниожитьльное оборудование; оборудование 
нкрофильмирования, 

материалы дли котирооальо миожительных 


па 

Средства мехапизация и зтоматизащии храже- 
‘ния 2 поска мыформахия и транспортироо- 
ки служебной корреспонденции: 

Кортотекя. Оборудование для карт © краевой 


Оборудование ия понека микрофильмироваи. 
вой ниформация 

Средства наглихиого изображения зиформешия 

Срдет тринспортирки служебной корр 

`Инструменты и праборы для черчени 

Приспособления для чертежных работ 

Чертежные ивструместы 
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`Пввавак 








Чертежные приборы 

Оборудооани: рабних мет аля олозтия 
пертежиых робот 

_Математязесяье приборы и инстружиты 

Си етот о а мл 
перепетко- се оборудование 

Приспособления лая работы со служебной ло. 
умеитацией 

Машинки для обработки и релктрашин слу. 
‘жебиой корреслонданцеи 

Номеклатурю-адресовальные кашины 

Малое персизетно-брошорвочное оборудона- 


Оболони: дес алерт 
ей а 

Тозефаииая иваратура 

ум 

АТИ И зажаноо и комаимой 
рак 

Коарле абпоратуры и оборудованы для 
орон 

Я 

Оборуложание для обработки к разложения 
и 

Ааа для еда мирокольй 

Чосон борта да управленческих 
и 

Медея упрамлоеския Стив 

Сиеанальне оборудоние дла миоиполитных 

аосаетных устно 

они хаски корамдьи 

ия пере 

рые ря 

ее оранажи 

пештальныю ауди и мехонические Каран. 
Е 

Вительня тежаниа 

Но жене Креста ортехвни, 
аа ром провалом а 
о ори паровая 

тя едина: 

орон обо лисоинонные ме 

6) аналоговые вычислительные машины; 

ера шипы 




















Бава 


 Колиетво ва 
ро 





тор. 


> уродства вода, люда и рижан вне 
фра 

`1) управляющие вычисяительные машаны; 

О тетиескые интуит 

ела постит, Копирлааля и Розыно- 
ния домене 

о) ботоборные и збор-лашущие иаллши: 
етрлощни а сеаарны а 
д 


) оборудование для контактного Фотокотиро 
зашия; 

т) заектрографическое оборудозание; 

А) термокотировальное оборудотанье: 

©) оборудование для фотомеаначеского изго- 
а те 

ж) томенхлатурно вдрестальные машины, 

у отериалы траозртной а’ офоетиой пери 

№) спеточуютвительные материалы; 

®) материалы для термокопаровалия; 

2) материазы для эзектрографии 
{ртежио конструкторская техника: 

а) оборудование п апваратура; 

9) кртежиме приборы и приспособлсчия; 

2} материалы для черчепня 
родства, ынкрофальмировалия: 

8} оборухозание м аппаратура; 

8) хаторязлы для микрофильмировашия 
едет алжньмстрачияо- производственной 

2) средетиа телефонтой соя 

Я ет пом а фололезигридной 
связя; 

») аппаратура промшшлеилого телевидения; 

7) устройства вызывной, поисковой и команд. 
ной ситнализзшхи 

Срелства оператизного кохтродя и управления 
пронаводетвом: 

о) едет перо ста (датчики але 
‘ик; 

6) установки оперативного управления прокз- 
зодетвом 

`елетва заханюащии лезопроязаодства 

едете накоплешия, обработки и поиска 
‘звучно-техаической мнфориащии 











Гаслет экомокии чистехлости от мехапизацив иженерных и уп- 
рарлеических работ иожко сделать, пользуясь утнержденной методи“ 
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Приложение 5 


Типовые проекты организации рабочих мест 
(разработки ВИТИТЯЖМАШа) ИТР и служащих * 


|. Проектировщик «конструктор, чертежих, копировщик 
2. Экономист и технолог 
3; Плаовик и мормировеик 
1. Бухталтер и зав. скдалом 
5 (ещретарь, делогроизводьтель машивистка 
6; Табельцих и паряачих 
7, Работиик техняческого архива 
8: Лаворашт забораторци истыта 
образшов 
9 Пачальних цеха 
10. Нанальния участка 
1 омольии ПБ 
т. мастер механического участка 
ПВ Ими пез ыы 
14. Эпергетик цела 
16. Техполог цеха 
16. Экопомаст ежа 
17 Нормировних цеха 
18 Проюоподетьеиный мастер 
1 Мастер по ремонту оборудозания 
30. Контрольный хастер 
3. Ст, дисдетчер 





я механических евойсть 


22. Дежурный дасоетчер ПЛО, 
20 Дрешетчер цеха 
24. Инженер планировщия 


25. Инженер-оформитель, 





* Разработаны для перечиелеикых категорий работающих 


Приложение 6 
Требования к рациональным трудовым приемам". 








Тредокания к соекобон 


боди казжтю 


покия 








: 





Рацроньтькая рабочая поза 


Устойчивое положение ног х 
(при работе стоя) 





Минимальный накзои и по- х 
ророт корнуса в толоны 








Положение рук, обеспеи. х 
зающее мижимальное ста. 
тическое напряжение 





Местонахождение работаю- | Х хх 
щего, — обеспечинвющее 
минимальное количество 
перельижений, оптималь- 
НО короткое "движения, 
безопасность работы 


'Рацнональный свособ держания руколток станка, 
`ииструментов, деталей 


о 


Расположение  пальш, | Х 
обеспечивающее разпомер: 
‚ное расположение и наи- 
‘более выгодное приложе. 
ино усклий, быстроту 
оатывавыя в персы 




















поет. 1. ТУ. «еовоника м орчаяязниля про 
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Продолжение 





ты 


ее 


ли 


Тыбован к результы 


о ый 








ЕЕ 


. | сокраиность опоруло. 





Положение кисти, обесве- 


‘статическое напряжение 
`Ралииальие дзижения 

Оптимально короткий дуго: 
образный путь дзижевия 





Участие кинетических звв- 
обсепечивьющее 





Оптимальтоя быстроте ави- 





(соразмериые) усилия. 





Точность движений прост: 





`очиость движений Бо вре 


р 

й 

Ё 

в Га | 
х 
х 
х 

хх 

х 

х 





Точность двяжени по усло- 





Рациональные контродьиме дейст 
Сосрелоточениое и раеспре- 





‘спезичаюикее контроль за 
семи необходимым обь- 
ектами маблюления 





вия (ваблюделия) 








внимания и органов чувств 














х 


"Разионвльные расчетво-ввалитические действия 
Точшость раечетов 


Зе 





`Бветрота расветок 








Простота расчетов, 


ао лу м ао аа 4900 ити 48 НИШИИИ "иовазиочиову нии 
оси р нажала инт кб ОО ОНИ енизорко от & 








пзнна реа 
ханзфоой и внззтжеблен 


звшочизлааовоови и шо 
„Чодекикенонть я энркьд. 


вол 
опамдзот серн 





т 


`ичеончезанзх Ново: визе 
-инбыд оочесино ковоы хминиитей инизьбси иди миненфофяи ноичееиноз 5003 вотолэн ияввосчгозИ 


й 














о 


т 


Продолжение 








Наблюдение 





Эксперимент 


`Ашкота 





'Наблоделие за структурой 
и характером распредвае- 
пр роботето премени ро 


Регистрация = соцнальто- 

водогических  прокаь 
„лезий дьчвость (5 зави. 
симости от цели иссле. 
дования) 





Стиль деятельности и тип 
‘руководителя. Эффектиьь 
мость деятельности рухо- 








водители определекного 
типа 


Эксперимелтальныя провер- 
ка разаичдыя сокналнио- 
парологических метод 
развития кой ак 

тионоктя реботьиа 
сперяментальная п 
а фктиыноети 20260. 
ра кадроо 


Оценка результатов дея- 

тельности работников 
(анхетвый экспертный 
опрое) 








Удовлетворевность трудом 





наи вы 
м 
Е 
т 
и - 
тео 

ия вы 
ме 
ее 





реть деятель. 
мости групы в завиея 
мости о стиля Руко. 
одета 








Проверка зффиктимости 
работы предприятия 
пала организаций ри по. 
Мемении — акит-лнбо 
факторов прожзподствея: 
кой зеятелиости, про. 
октерованни № жшедре. 
ина позы и совершив. 
стоваии. " пмеющикся 
‘сошальних форм ув 
аш 

Окна роузьтатоь дея. 
Пезьюти  перыячного 
прудоваго калики 
езжетный, Зжспертный 
трое) 


Изучение —содизлью-псо: 
Козлектива (социальной 
спловениести. урови. 
зворческой обстановку] 





Структуры вааимоотноше- 
ва сотрудников 








Храващиеся в архиве предприя- 
‘тия, Докумеоты, фиксирующие 
конфииктные ситуашие Про 
оо бобрвиий сокошний 
дования), 

Участие р сошиалистическом со- 
ревновакии, коллективные 10: 
говоры. 





Проперка эффектимости работы 
оли в оны 
ловних труда (при. измецения 
каких-либо факторов произ: 
зодетвениой деятельности, пра- 
‘октирования > знедреныи потых 
и’ соворшенствоваини › тыею- 
‘щихся социальных форм утра. 
дения) 


Опека результатов деятельности 
предприятия, органезашия (ан 
кетвый опрос экспертов) 


Спальные причины. зекучести 
тие: 
мы полышения квалифиханяя 


Эффектиряость использования об. 
пах прицелов управлении, а 
Е 

правления в соотаетствии со 
спецификой трудовой деятель 





в 





зы 





‘Ивхарвыо 


Сациометрический. 
опрос 


Тесты 


метод позы 
пранлей ® 


в завысимоств от ткпа 


руповодства, 
`ИЗучение мотаваций к тру- 
`довой деятельности. 
изучевие ^потребвостей, 
установок, “мнений ра 
отников 


Изучение культуряо-техии 
ческого, ирофоссиональ 
зното, уровыя 


Оценка работниками дея 
пельвости руководителя 
"Ошика  резудьтатов дея. 


тервыю © экспертвми) 

Отпошение к труду ра 
ботииков предпринтия, 
организация 


з предприятии, в орга. 
низащим 





Изучение мотиваций н 
| мот к то. 
ост, в 
Е 
р 
ого уровня работников. 
И 














руководителя в пера 
вом Трудсвом коллехти 








Тип личности работник 
Тим личиости руководителя 


Сомоощенка личности 


предприятия, Оргэнизашии | ботинхо» с процессе меж. 


тельности ^“перзизного | тельности прехприетия, 
"удового коллектива (их | организации, 


`Удовлетворатность условия. | Нней, полученисй с по. 
мы и характером труда | мощью анкет при изу. 


пя оедоаият 
Е 

О 
Е 
Е 
в. 
т 
Ее 


зичвостной ^ труппозой 
деятельности 





ПЕ ом глубокой 
раны в ные 
Хорол мзд Зофориы 


зетки вспросов сдал 











по-пенхологического, 
канмата коллективы 


отеле 
РВ 
есь 
ие 
ти 
`дового коллектиай 


Веки соцажьночиснко- 
еек оресерые. 
ро м 
рта маи 
о тель пел. 


Опека работияка членами 
пераичасго "” трудовог 
колектика 








Оценка результатов деятельности, 
работало (интернью © экспер- 
ами) 








‘ожиых направлений 

дования по определенной 

Расширение вогможствй. 
и контроль над” иформацией, 
получаемой пря помощи анкеты 

Инернью © руководителями о 
‘собтоянии организации м управ 
кяня ва предпринтии 








Утеерждаио» 


= диретор предприятия 
Пи мероирнатий во повышению эффективности иженерного трула_—_ внедрением НОТ во комзленсной 


& 


системе — эффектити 





‘скоро, качественно — на 


Приложение 8 


г. по отделу 





ие Нариованке ероораясий 


срок жа. 





2 


з 








и. 


Ш 


1%. 


| во, — 


`Выолеше резервов экопомни времени и одиотшавых работ 
Поет помои пут провезелия мавевныя фото. 
иены ий 
ОУ простоев и их примиаы 
2. бор обобщение шофориациы о вереловом опыте оревиния- 
о коего озоеичский работ, вапрааменной па 
пени феерыов экономия роменй ва каждом рабочем 
2) позбор необходиной нифорыации, по передовому овыту в 
оетрумореко техологекскый роботах 
т феи ко ольлу моления зат НОТ: 
оременное КВ 
ЗО непользовайня элементов НОТ»; 
орала заездов па предприятия НИИ иКБ лая ома- 
ия передоным опытом 
олова роомендацнй во ненольанию передового 
торе челиоогических работи 
Иса полная Работ иноонраиныы иепольуанисы од 
Е а в оотийиыа работ длЯ разных ежей и Рамо 
алое резжежыие Труда 
а еее 
о они струе изжути. 
орофиоюия работ 
Гуподрирвио рокбыидаций по номенилатуре трафаретов © 











0". 


ОТИ отлед 


оти 
ОТИ отл. 
от. 


*л. 


ть. Иж, 





По споцирафику 





пнутровинми в маружиныи профылнми чвето вожторяющинся 
олаывитов чертежи, условных обовиеньй то БСК 
о 
ежа др. 
2) исдроние шаблонов для ускорения комомики сборочных 
Зкртожей согласно разработанному трафику а 
3) внедрение штампелевания 
определение поменилатури: 
тн 
арии мепозьзования анесания иоюбражений методом 
алия м опробование ботомоитика 
-| олива я собзасование Работ во промеяи 
Г’'Промденаь подготовителныя работ оо виодрению воринро- 
вания мометруктрко техноло имения служб 
риа бочка пробок меток ль ты тра 
фиков СПО а ховстртитороко текнозоимекие работы 
Создание паибозее благоприятных и прокиюлительыя еложий 
ла 
17’Обеспечению службы Гливого тезнолагь пронзвожстелными 
че 
еркдекоя 
2. Провести необходумый ремонт помезания ОГ 
рее рее ТИ Ола отдела 
$. Медрение отраслевого стает типовых абон мет ков. 
5 
р 
1 








<трукторов и технологов в колячестье 200 мест 
. Установить дополнтельную месткую телефонкую связь по 
пзаязке одела по рабочих местах ковструторов Я техволотов 
учение и введение передовых методов труда 
"Дальнейшее внедрение типовых бестекстовых технологических 
процессов в эскизо-операционном исполнении 
2. Вкедрение стандартов ка технологическую оснастку 
3. Изучение передовых методов труда © органязацией школы 
экономии времени и использоваянем ЭВМ в проектировании 











Планируемая зкоомичченая зофоктивеость в 3974 г. 
Злые руб, ПГК Злые руб. Уж. 





35 тыс. руб: 


ох. 


По трафику 
руководства 
предприятия 


д. 
Отд. 1 про 
©. 
от. 
"Технологичес- 
кий отдел 


Нач. отделов 
та. 





По трофику 


!| полугодие 
1 полугодие, 
Назесь перод| 

Иж 


На весь период 


Тю. 
ИГ ка. 
у же. 


`На весь пернол 


"На есь период 
"На весь период 





175.0 тыс. руб., в томчисле 1 ко. — 45 тис, руб.. 


















































ржа приложение 5 
2 главный инжейер предприятия й 
Примерный ннпи меропнитв го повышения зфеетиьися 
Е и Рем 
д ееем, пни ара 
Е 3 ИЕ ИЕ 
7 Выаени р 1. Вызвзстю одвотиных рб © их трупов по соеонеманика 
ее ЕЙ 
[о Е И чение понинонии 
о ие ви Л между отр и 
а то а 
о а Побнвнй ожных жет и лености 
т а 
В ИМ етжисной эОфестинсти риботы бр 
р по рам 
Ор окт Пи д буит оричетых поквите 
оу тону 
8. Проведение работ по выявлению и предупреждению потерь рабо- 
а ое 
и 
И ТО ня потерь 
О лавни загрузки работающих Фионными и вспомогатель 
и. : роте те юлог, р 
д Нестор Про екони леозогинсних пошеся 
ть Пи ны «насизью толь 
в О м ао нити прак, 
о Фе о рот пря 
| 
ы я О 5 О 


ш 
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Совмещение и 
согласование 

работ во вре- 
мени 


3. Проведение работы по неключино лишних труховых с 
аут ореонизаший и осевая бон М се 
| Ртребомаииный фиявологии руль 

4. бдение коктроли за чистотой маст в постоянством расположения 
пнструмелта в тумба, оаределние колет Мона 
петручеята в сохрани: орована ва ето пр 

Сохрошенне пролежазания деталей межау отерациныи, устяиовле. 
ОЙ мана оао рам ро ВИ 

. Исклюмение затрат высококвалиикироваивого руда на алекла, 
тищированны работы 
Проведение работ шо исключению излшшней документации с при- 
ыенисы бригад труновыя порядоь задана учета отобкоНИй 

. Иелочение текетовых едвологическых Карт ван и новы 

кли бестекетомыя окна пороаио ныа 

. рений проектное СП (ож о но 

|. Исключение ноляшикя затрат шемеи применим технически 
оосковакых поры пыаботи < етом пармонноста 

Провелвиие о еле работ по дальней ротации бригад, ра- 

их по еиологическы замкиутоыу Пт и бро та. 

оу методу ва понболее трудоемких хоталях 

2. Орви жения елей по прафжху © арелеленнем плани. 
пеш отических длительность] проблюдететных пахло по 

ода работ 
Рашеервал згрузка роботвющих, совмещение операций во вре- 
Би я мох роль 

 фезет белое бриг в их загрузка 




















вот 


продозжеяно 


























от 








. . з [в] 
5. Подготозка в заелрекие графике запуска и выпуска сязотилных 
поделил по бригадам м участку 
6. 7 лучшего певозьзовия сборудованит проведение расчета гро- 
изводстяенных мкидностей по видам работ 
т. лы комплекиюстьо. Запусл и выпуск продукции о соот- 
Петти © длительностью провзолтьенных циклол 
з. Проведение 28607 по примежеаню карточек коктроди за комисект- 
ностью запуска и выпуска деталей 
9. Гооработка зееьоко грыфика па наиболее сложные детали 
1. Прорелакие работ по гаожомтролю за качеством продукции 
11. Обузкиюе второй пробесски для совмещения работ 
1 | созжание 6-л- | 1. Удине и привеление в ворму услоняй труда -_ осоешенности, 
оприячных Зыототы ввадуха, рациональной окраски. оборудования и рабочей 
условий Габо- | мебели 
ыы 2. Прошдению работ по ваезреню контрастных, пзетных зкраноя 
3 Пром работ по готовки мовы итруюианьных ту 
ках 
4. Вызиление позможности замены фрезерных станков на более со 
тершенные я 
5. бодание в колжоктиие бзагоприятных взалмостноений между ра- 
болтами, предутрежавююдят нервные и физические персгрузми, 
‘оказание изаичной помоги 
6. Проведение работ по лехнологическому оснещению оборудомтия 
7. Изготовление сооремейных стьдом маглядной агитации 
Выяплецие возможности коллективтого приобретения рабочей 
одежды (© нидизилуазьным подгоном) 
Продолжение 
я : родолже 
з 
ав 
9. Проведенке работы по оснащения 
авы с’ мотятим перлы сои" переноетыми электро 
10. Проведение работы по сошершенствооаии 
|. Разработка подожекии и Зоджиоеетых тук ет 
— ииетрукщия ‘по осковным 
У| отбор, обучь | 1. баны 
"бор, бум 1. Ортамизации козы обуче 
низ перехо: 
вых етодоь 


ских средетн] 
труда 











обиая лот отв 
Приятий там, гл тей =. ри: нных меро- 
1. Сеат там, где будет проводиться работа оса ка 


- Сокращение длительности производствениого Сила. в два раза и 


Позывные 
ынис прокзводительности труда — 
Повний рая ая, 209, 
в 1 качест ыпускаемой продукция 


т м 
Фа а Е ыы ее ентИОСТИ ПРО. 


Намадик кеха — 
ГНазельнтх отдела — 

















Приаожение 10 


Единая система ЕС ЭВМ: 


Единая система ЭВМ представамет <0бой ряд машии из семи 
програмыпо совместимых моделей, предназначенных для применения 
в условиях вычислительных центров и автоматизарозаниых систем 
управления, Единая систвиз ЭВМ имеет общий для всех моделей 
Состав перяферийных устройсть, которые обеспечивают. 














уывод Данных © помощью печатеюиких устройстя; 

вод, вывод и запоминание данных ха магиитиых лентах в 
маглитых дисках; 

‘связь © абонентами, пользующимися вычислительной машиной, 
по телефонно-телеграфиым дянням © истользоваиием термональных 
пунхтов и отображением данных ма злектронио-лучезых трубках. 

`Присоедвненке периферийного оборудования произвохится с 
помощью стандартного интерфейса, что сбеетичивает пополнение 
`и обмовление состава периферийного оборудования. Раниал система 
ЭВМ построена на интегральных схемах с применением передовых 
хонструктизно-технологическия достижений, в результате чего обе- 
симиваются хорошие экеплузтааионные показатели и зозможность 
массового промызиленного вылуска вичиелительной техники для нужд. 
страм соцналистического сохружества. 

"Для Единой сиктемы ЭВМ создается развнтая система программ. 
ого обеспечения, включающая з схбя комнлекс программ техничес: 
кого обслуживания, операционные системы, тралсляторы влгоритич- 
Зкских языков различного уровтя п пахеты при) 

Совместимость программа . ствидартизация конструкции в 

прииятоя для Едишой системы 'ЭВМ, позволнют нар 
щивоть возможности программного обеслечеиня з зрощессе исполь” 
областях. 
ра Да приме- 
епия в каучных и проектных органнаациях, па прокышлетных пред. 
приятных, в государственных учреждениях и ведомствах для решения 
широкого "круга научио-техиичееких я ниформапнонно-зотических. 
залям. Эта машина может раболать в системах совместно © другими 
модегями Едидой снетемы ЭВМ. 

"Машина «ЕС-1020» состоит из фупкиновалью оформленных 
блокоя, которые хогут пастранкаться аятономио. Агрегатчесть кон“ 
‘прукиий позволяет относительно быстро и егхо приспосабзиваться 
к конкретным Условням экеплуютации, что дает возможность повы+ 
промах Проооводтельвести систем путем включения доколиитьль 
ных (лаков. 

В зарисимости от ужд потребатедя могут комплектоваться раз- 
пичиые конфигурации. 




















По демонстрировазшенся че ВДНХ в 1972-1973 г’. матери 
м зо С ь 
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Программное обесиечение 


`Оперошновиая систем», разработанная хля ЕСЭВМ, обеспечивает 

единое Функиовирование моделей и прелиазначела дай автомат: 

аи процесса подготовкя и непозшелия прогрены, увеличения произ. 

позитрльмти ТРУДЫ проправмнстои, Говероторок обслрживаюегь 
рсонала, 

"Операционная система состонт из управзяющих и обелуживаю- 
щих програмы. 

` Управляющие програмы осуществляют первоначальную загууз- 
ку оператизаой памяти и управзекие зсей работой системы вкляная 
‘обработку данных, распределение работы каналов, зазрузку программ 
из библиотеки в бператиеную память. Управляющие програмыы обе- 
сиечинают изаьлипрограмыную работу. осуществяяют связь © опе- 
ипором, прелстазляхл пользателю широхие возножности в 
управлении массивами данных. 

`Обслуживающие програмны осуществляют объединение отдельно 
транслируемых иодулей В одну или несколько исполняемых про- 
првмы, составление перекрываюнихся програминых фаз, резерзиро- 
вание помяти для общих областей, Предусмотрена работа с бнбано- 
теками програми, с резлизашией функший копирования, обновления, 
‘окотал и неполнения бибчиотех, а также создания частных библиотек, 

Программное обеспечекие бредусматривает средстоа дон отазд" 
ки программ п редаятирования отлажелных программ. 

Имеотся также программы, воторые нспользуются для переза- 
инс мосслвор межлу пешки устройстоими, перегрунлировки 34. 
пивой и упорядочеиня месиво 

"Программное обасечение ЕС ЭВМ содержит транслятор © 
языков различиого уровыя — языха типа автокох (ассемблер), фор. 
трана, о также проблемно-ориентированных жзшко», По мере радонтия 
примешения оыпислительных мвшан Рдиной системы програмное 
‘обеспечение будет пополияться пахетами прикладных программ рая. 






































з Приложение И 


Типовая схема классификации фаторон экономической эффектизиости произволственио- хозяйственной 
деятельности промышленных предприятий 
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ых ревурсов | 3 | Структура чрудовых ресурсов 
4 | Структура оборотвых фоплон 
1 # > з Тоже |2 | пили, к || | Соесвалзаныя 
‘оперировзиые ‘и |2 | Кооверирсвзние 
кембиниреваные | | Комбынуротиине 
 прсизролства 
р ‚ь з ‚. 3 [Режим работы = 1 | Смешисеть 
‘испольвожьние "|2 | Непрерызноеть 
времени 3 || Поточвость 
3 | ретть т 
й .ь з ‚. 8 | Простравегиеыных | 1 | Плашировка провоолстиа в сокряше- 
к Пете Грамепорных работ 
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Сокращение време. 
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мизация про. 


То же 5 | Вспомогательные 

Хозяйства и об. 
служивание ое 
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Управление произ- 
подстовяныы. 
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ственными про. 
 шессами 


‚, То же 


Проководстьенные] 1 | Трудовые ресурсы 


ресурсы 

















ресурсы: 
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2 | Ратмичвюсть 


1 | Пропорциональвость © осиовным про- 
изводстном 

2 | Товарные уелуги основному произнод- 
ств 

3 | Обслуживание 

1 | Организашночиая структура 

2 | Правировашие и учет прошессов 

3 | Контроль пронаводетва 

4 | Подготовка производства 

: 

з 

з 

4 


основного производ“ 


Техоромииолан 
Учет, "контроль подернек проводе 
Виутрениый в внеший хозраслет 
Система ответстенности и стимул 
ровшия За экономические показа“ 
ели 
з| отркажвой анализ м реерьы пром 
олетна 
1 | Структура рабочей снлы по специвль. 
стим и каалнфикашил 
2 | режим непользонания и баланс рабо- 
что оромени 











3 | Научиая организация труда 

$ | Моральное стимулироние. — Совео. 
ево 

5 | Материальные стимулы. Премии и 

«формы заралаты 

8 | Постояетио кадров 

7 | Трудовая дисщиодица 

8 | ордомооруженисеть 

3 | Пропоршимальность с основными и 

"оборотными фондамя 

+ | Технический прогресс и модернизация 
вам 

2 | Комплексная мехоизашя и знтома- 
щи 

Пропориональность пронзводстенных 

ошаостьй "и ЛИкВИДаШИЯ узких 

ГПораметиы продириитий в оборуд 


Улучшение баланса оременя исполь 
оания оборудования и машия 

Использование производетвениых мощ 
‘поется 





Техническое обслуживание и снабже- 
‘шие оборузопания п машин 
1 | Сокращение улельных расходов сырья 
1 оснонных матерналов 
2 | Приманеииюь прорессниных материа 
3 | Сокрашекие 
продукции 


объемой пезаконченной 








ое 


продолжение 
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счет сокраще: стовиных ре 
ния) суреов 

2 то же ' То же 
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Климатические п 
`прочие  усложня 


| Трудовые ресурсы 


| Основные фаны 


Оспошвые обороты 


. . = || :] р , . 
4 [ протониость со дрлнии кр 
м Ва 
| ном таковые в полу 


‘фабрикатов м заделов для баспере- 

бойкого произподетва 

Условия, вяяющие ва типо и пара“ 
‘метры предприятия 

Услояня, "влияющие ва способ про- 


Энеркетическая бам 
оарианая бл 
Фолая затерлальня база 


"Стоимость сырья и мотеривло 
Стоимость топлива и пара 
Стомыость злехтрознерики 


"Наличие транспортных коммуникаций 
| их расстояния 
Стоимость транспорта 


личие а рабочей силы: 
"Наличие резервов Г РЕ 








Промышленния подготовка 
‘силы 

| | Климотизеские особенности 

2| Условия водосиобжения но «броса 


промшалонтых етокоь 
1 | Повышение удельного овса техниче- 

‘ки обоснованных ори 
2 | Радионализащия я сокращение вспо- 
о кн работ 

роль За рабов 

‚ботик |. 
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кем фонда за. 

та латы 

Сокращение раскодои па ретрессные 

Сокращение администратиино-уграв- 
`лепческого персонала: 


1 | Сокращение затрат па ремонт и об- 
саужишние оборудования п ма. 

2 | Повытенне долговечности оборудова. 

3| Продажа ‘вевспользуемого оборудо“ 

4 | Сокращение паты за основные фоплы 
и амортизационных расходоя 


1 | Сокражение удельных раскодоя сырья 
и материалов 








2 | Сокращеине удельных расхозов тол. 
`лява п электроэнергии 

з| Экономичная Технология заготовки 
и обработки, 

4 | Скижение отходов я их порторлое 
“использование 
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Приложение 12 


Осмовные показатели для анализа 
эффективности произволетва 


Основные показатели использования самого труда: 
1. Чвслешюсть работающих зо категорвям 
2. Производительность труда однаго работающего в среднем и по’ 
категориям. 


3, Средняя заработная плата одпого работающего в по хате- 
тория, 

4. Общий фонд заработной ваты пронышлено-пронзводствеие 
ного переоняла. 


'Ословные Зоказатели эспользования срехств труда: 

|. Капитадьные вложения № ввод в действие основимх промыш. 
ленно-производственных фоидов. 

2 Внедрение новой техники. 

3 Средняя сумма ‘основных промышленно-оройльолстасиных 
зондов, 
т ожоитлачь, звфоктизность капитольтых вазе, 

5 Сумма вмортиаащионных отчислений. 

Основиые показьтели вспольюваняя предметов труда (материя. 
„дов, полуфабрихатов, топлива мт д): 








1 Сумма норяскбловаиных прехметоя тру 
2. Выход продули с каждого рубля (вия единицы) прехметов 
прула 
Средний запас материальных веплостей на склолах пред- 
приятия 


Ч Количестьо матернало» в незазершениом провтолетве. 

Осмозные показатели анализа прокзводственой деятельности: 

1. Анал рездизуемой продукции и рентабельность пронаводст. 
зезно хозяйственной Дектельности, 

` Анализ себестоимости иродукиия и путей ве снижении 

3 Ааа объема, оссертименто, качества продуккиа и фахторов, 
опродоляющых обмем проководствейко хозяйствейной  делтельнюсти: 

Ч. Анализ эффактизюстя исзольювиия прелметов тру. 

5 Аиааш зффевтиззости капитальных вложенай, внедрения но. 
вой техинки я зстозьовация ссковкых проязволстоеиных  фошщов. 

‘о Алализ оффектизиостя тользоваииа труда и заработной 
платы 

°. Анализ нсммьюзания фичанорвых ресурсов и финвисового 
‘состонвим предприятия 

В” Диализ ортапиоашиониотехиического уровни предариятия. 

©. Сразпктельный знал с показателями передозых предприя: 
зий и со бредьеотраслезьый лашлыми, 

10 Анализ эффектионости прамеияемых методов коллохтизлото 
зперлального стимулировалка 

1’ Анаао оффектившоста органяззия прожоводства и труло 
хо мили м повирмоя труда, произ, обедужинини 

















' Используемые ва предпржтиях, в НИИ, КБ и объединениях. 
9 


6) длительность производственных циклоз; 
в) специализация; 
1) конщентращия; 
д) параялельвость: 
Е 

2%) пропориыональность: 

3) ритиатноеть: 

и) состояние эстетики и куллуры производства м др, 

12. Апалия охяьческого уровяя: 

2) уроветь техичческой ® энергетической вооруженности труда; 

8) богатеет, пре етрииских псом 

7) степень механизации и аштоматюащии производства и у 
равления. 

1) прогрессивность х качество продукцих. 

Анализ эффективности оргашизаний спабженческой и сбито. 
вой деятельности, 

И. Апализ внедрения НОТ и другие показатели. 

ПО ввьм указанным чалравлендим анализа эФфективлости про. 
изводстоа главиым золястся экономия общего времени, определле. 
„мая скоростью (общей и тезиологической) в непрерывностью двже- 
них предметов труда. 











Приложение 13 


Распределение работ ниженерно-технических работиикев, 
м служащих по степени сложности 





Клин. 
рен `Озюмме примижесояюсти | Пу переинь долио- 
мо ре ивкунай терешнь дол 


берины 








т |Рботы, ожватывающие весь | Директор, главный инжинер 
крут дектедьноси пред: 
приятия © самостоятол 
ам папролезнем. коо>. 
Диирозниием и конгро- 
ом акия фуккнивальных 

фо линевныя похраздезе. 
зп, требующие соглисо, 
пая е "общим планоы 
развития отикля м ве 
телаического прогресса 
{Е подрааделенаеы по 
группам предирметий) 

п | работы, отвативаюняе за 











тора’ руковолители ком” 
‘биннровантых отлелоз 








>С. Гомберг Я.М. Реоужщея труде. М. «окиочины, 185. 
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вем., воординировалиеи к. 
котролем нескольких 
фупикиональныя или ли 
а роелнняя, 
требующие согаасовагия 
ОРобщьми эковемачески 
ми п тохинчаскямы зада 
чами отрасли и со меж. 

Нами стружтураный пед. 
разделениями предпрья. 
лия (© подразделением 
по груапам предприятий) 

Работы. охватывающие весь | Гляызые специалисты, руко- 
круг’ деятельности по | волители отделов 
предприятию ° 3 пелом 
в пределах определенной 
функошовальной сферы © 
‘амостоятельлым направ 
еншем работы структур 
зого подразделения, ме. 
тодическим руководством 
х контрозем, 
согласования © общими 
экономическими и техки- 
зескими задачами отрасли 
и со смежными струк 
турными подразделения. 
ми предориятия (с пад. 
ти мо тру 











работи откатаахниие эк | Заместители главных сое 
“теденые актаавыя рез. | пиаяистоь и рунозодителей 
Залы петле о. | отлов 


дельных фувкизопальных 
сфер предприятия в целом 
© самостоятельным за, 


ских и иных руководя. 
ииых положений, требую. 
ще согласования © ос. 
тальмыми раадедамя де. 
ятельности завпой фувк- 
циональной сферы (с пох. 





пеняы сложности работ) 


эй 


прода жение 





з 





м 


Уп 
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Работы, охватизающие в 
"пределах дилейного под" 





‘вых, областей (техаиче. 
ской, проязводстоетиого 
плаяировакия м пр.) © 
самостоятельым сера” 


тавным руководством 
контролем и хоординеро 
вание внутреизах струк. 
турных частей, требую: 
ше согласования со 
‘смежными подразделени“ 
ями предприятия (с под- 
и то грун 
Работы "охватывающие вусь 
круг’ вопросоз данной 
фуикцяопальной области 
в масытайе подраалеле” 
ия предприятия (щеха, 
ручного проазводетьеи: 
"лого участка), осущесть- 
„ляемые ив ослов уста. 
новдевных положений под 
общим рукововством вы- 
шестояшего лица © под- 
разделением то стеленям 
‘сложности работ) 
Работы, охватывающие 
пределах первичного ли 
зейого  полразделешия 
деятельность нескольких 
циональных областей 
(изозое производетвен- 
"пе планирование, комт- 
рель за применением 














руководством в пределах 
установленных показате- 
«лей под контролем выше 
стоящего дика (с под- 
разделением по группам 
участков) 





Ведущие и старшие инжене- 
‘ры, саршне экононисты 
аподоуправления, Началь- 
зкки цехов, “крутых 
участков, старшие масте- 
Г 


Ведущие специалисты ож 
старшие инженеры, ста 
шо экономисты ‘цехо 
"На работах мазших стеле” 
вой сложлости — нижене. 
ры п экономисты Цехол 








` Инженеры, экономисты — ва 
работах "высших степеней 
сложности, старине тох- 
пики, старшие бухгалтеры: 





продолые! 











У | Работы, охватывающие 
часть круга попроов, 
данной фупкинональной: 
‘области в масштабе под- 
разделения предприлтия 
под Руководством выше“ 
стоящего дица (с подраз- 
делением по степеалы 
‘сложпости работу 


1х | Работы, часто повторяю- | Техники, бужталтеры 
щився, охватывающие уз- 

кий круг вопросов дан- 
вой функциональной 
труппы в масштабе под- 
разделения предприятия 
под оперативным руко- 
подетоом вышестоящего 
‘ляша 

х [Простые (шекомилексные) | Кассары, клодозщики 


стые работы, сопряжен 
ные с повышенной мате. 
риалькой ответственно“ 


‘стью, 
х | Рынообразные простые ра- | Секретари, делопронаводи“ 
‘боты тели, машинистки 

хи | Проестые, рыуляршо вов- | Табельщики, учезчики 
торяющиеся ра 








Приложение 14 


Пример комрленсного построения процессия 
совершенствования организационного цикла 
© использованием тетнических средств 





Комплененвя система, зключекхиая в сибя подготовку провз- 
"одета, пормировацие, планирование, учет и угравлешве, предусмат. 
ризлет сктемное обесдечение техническиия средствами, ЭВМ, мало. 
матическое п пиформадионное сбеспсчение. 

Эти системы, 2 свою очередь, состомт из полейстем, блоков сис- 
тем, олементов ‘систем. жоторые также зкаючают ‘комплексное 
использование технических средсть 

Последние содержат михросистемы (операции оргапизакионного 
шикла и его совершечствованяя). 
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_Микросистемы иеют мыгроблоки  (предегамиющие собой 
приемы этих процессоз) в микроэлементы, под которыми пошив“ 
ются движении, выполяненые в эгих прошессат, совохушиость кото. 
рых и составляет приемы ортанизащнонного кикла н его созершенст. 
Бовашия также на базе применения теянических вредсть 

Примером комвлежсного созоршенствоввния процессор проскти- 
рования может быть тизизация, унификация и стандартизиыя 
конструктореко технологических работ, кк соедлвлизация и рацио. 
нализация по паправленням хомизекеной систем 

 Послелияя включает эзтоматияонию операций во понску нужной 
закодированной ипборашии, иепользопанюе перфожарг с иикроко- 
пей чертежа типовсй базовой ковстружщыи, запис ка нерфоленты 
"или магнитные леуты с примепенисм 'Устройств оргтехники, молели“ 
рованис, программирование и сам процесе ускоренного просктиро: 
заних изделий с помощью ЭВМ. 

`Вывол с ЭВМ информации при этом осуществляется дибо на 
чертежные приставки, зертежные азтоматы, лябо на экран замкнутых 
телевизионных систем © листапииотым управленяем позучения чер: 
тожей, Этот процесс включает работу с микрокопнями чертежей 
просмотровом аппарате, доработку чертежей с помощью фотомоята" 
Жид отработку ва тепозогчиость © получением чертежей бес 
текстовой и’ другой технологии в натуральных размер 

`Он также вкючает нормокоитродь и согласование технической 
документации не только © цетрализованным ее полученнем и обра“ 
боткой, но и передачей се в серийное спещелизированное произ. 
водетво. 




















Приложение 15 
Теория графов: повск максимального потока в сети 


Возьмем траф Г. являющийся сетью, у которой Ра — начальная 
шина и Ро — конечи 
Расемотрни частный случай, когда этот траф описывает систему 
каналов, по которым течет одноролнан жидиость. Пусть Фу — коли- 
честро жидкости, перемешающееся по каналу, соялшвающему верши- 
ны Рен Р, в едииицу времени. Назовем эту зеличииу притоком на 
зиеКЫ),; аевитио, для коло дуги оллестезет предельный ре 
ток Аир Так что даиый канал пе способей пропускать в единицу 
времени количести жидкости, превышающле №; Число 4; яазым 
атсх пропускиой соособностью дуги (5). Сумма притоков по’ всея 
дутам, заканчивающимся в Рз ^ приток в сети 

Гели дял трафа Г определены пропускные аюсобности всех его 
дуг, 10 можно нычисаить зедичину максимального потока, воторый 
зюжет пропускать панвая сеть. 

`Меходиха вычисления махсимального котока годятся не только 
дли опредолеция объемов жилкости, гори может пропускать ско 

Тот же самый аппарат примешим для пзузеныя потоков нфор- 
кации, потоков предметов труда в проязводстие, трансиюртных И энер. 
потических потоков и т.д Поэтому в дальнейшем мы изучам вопрос 


2 

















о пахождени макстизлього потока, который может пиркулировать 
между мипияами Рь п Р? с учетом всех пропускных способностей 
р нс утчшяя Физического содержания анализируемого потока. 

Решение Этой задачи будет истользовать методику нахождения 
оптамачьного пути в граф» проведезную ранее. Рашешие строится 
в вис последовательности применений одной я той же проислуря 
Пани образом, что результат каждого с очередного применения 
авидется сходизм для следующего применения этой процелури. 
Такой метод ромений пазызаетея иторокионныы, в кодов очеред. 
ное применение упомяпутой прокелуры — первой, второй, третьей 
ит пперацияни. 

Предем несколько дополнательнах опрелелений 

1) проток, проходящий хугу 2 направяепия, обратном направле- 
нию дуги, мы будем выражать отрипательным числом, торла, если 
через дугу (. П) проходит приток 9, то можно утверждать, пто через 
нее Проходит приток ды = —`Физ и ппучешие зозрастаних Физ экои 
вадеитио изучению убывания Фи’ после этого, тозоря о мритоке в 
дуге, необхолныо оговаривать _^ какой приток имеется в вялу (43. 
в папразлеции орментаия дуги; Фи — в паоравлеции, протизогодож- 
пом ориентации дуги 

2) будем называть цепью последозательность дуг, которая обра- 
пует путь, если ие учитывать напрззлежия состазляющих дуг (или это 
последовательноеть верши, в которой переходят от предыдущей вер. 
шины х следующей, не заботясь об ориетадих пробегаеных луГ: 

9 дуги назьнается иаходяшися о состоврии зисыщения, если АЯ 
зто, дуга ды = №4 

Идем предлагаемой методики состоят в том, что ерный раз 
выбирается произвольный фиксированный поток, в затем отыскикают 
такие цепи между Ра НР), го которых приток может позрастать, 
т, в ное луги этой цепи пе содержат ин дуг насыщенных в лапри 
„онни ориентации, я дуг, змекжщих пулевой приток в противоноложо 
ном ниправлецни: Эта методика может быть опнсан следуюичей 
последовательгостью действий: 

1, Выбирзется некоторый потох в сети. Чтобы сократить зисло 
`дтераший, очеиидяо, нысст смыл выбирать вто сколько нохможно 
больших: Для каждой дуги (6) укаманактся приток по луг фо и 
соутовтствующея ей пролускиах аюсобвость 4х 

2. Отыскивается пенасышенная цель Р» ...Рр. Нахождение такой 
цеги осуществляется маркировкой перший сети наания ср . Как и 
в задаче определеия бптимальзого пути, каждая пометка состоит 
`19 доух чисел. перзое 22 которых выражант максимальное возножное 
приращение притока в цепи между Ра и помелзеной вершико 
торов указывает номер вершыы, непогрестоенто предшествующей 
цели помечоеной вершины. 

Если {— номер текущей помеченной вершины п вс пометка сть 
(4. №), то следующая за ней сомезвемая вершина зщется врея 
сможних Ру непохечелных вершии. Смежными мы считаем перизины, 
свзашвые одшой дугой с Рь При этом некавчаются мз поиска вершин" 
ик, которые соязалы © Р, либо дугой, направленной от Р, и насыщен: 
ной в раправлення орметакяи, зибо дугой, чрихаляней в Р. в 
ведущий к пулезому притоку = хверавлонии, протавопояожном ори’ 
втации дуги. Беля сетактся кенсклюзеяныхи несколько вершни, то 
выбирается лобая из ких. 
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Пусть 7 следующая за Е мархируемая вершина. В таком случее 
ода позучает помет (4% 0, гя2 мела 4; зычисляется 00 саедуие 
1 празизу 

«аи парелод от Рок Р, осуществлялся в палразаещия орвентации 
дут (6. то 





ву по (4, ву вр 


т.е равно нвименьшену из дзух чисел лябо числу, равному 
махсимально возможному приращению притока я цепи ат началя ло 
предыдущей вершины Ри диво макгичальн возможному прираше" 
`зиюо притока на дуге (ЕД; 

если продвижение ст Ре х Р; ссуществляется в направхснии, про- 
тивоположном ориентации дуги (6), 10 максимально возможное 
приращешию притока в цели от А ’до’РУ определяется по формузе 


= тица, д, 


тер ом случае & равно тому из нух икея, которое мельше — 
16а маконмьдьно зозкожиону приращеяюю претока в бели Ро 
до Ро ибо приток) на ле, 2 ваправзения орнеиташии дут 
(фоктическя "о развит всадониу, на которую можно уманыййть 
приток на дуть ОП дол еиикация иотоюо в сети) 

О Нааная порше Ре маркируиея парой 0 

Де послезовительное  золиие орошедуры аневиной 
В путь |3. поволнст построить веиь маркиреовитых мрыии 
ри тв лы доелитаваю ково ворширы, тр оная 
Зо бушетьуе мемосаенаяя дед соизываюная ра 2 ре Так 
Запь ноже быть восстановлеиа блзрольря тторым чиблам и помета 
Пери, отпраалаюеь от у я кончая р. Приращение притока в этой 
авы определяет ворешы числом Др в помете при РЗ Это олово 
то, ежей я оответетьия © помпа притоки ма дуга мой 
папу, можно получить Новый вот, оторый премсзодит первое. 
Нааыый ма ло а 

Виоль позуеитй поток рассматривается как. зехолный (оий- 
д пока Е ме ити, омеаны 
алия © думала 2 бо ижтоящий пут, Как бы сказано вышь, 
вкратце это алт формулиоекя так новь поужевный мото 
Примета иены дд обо итерашии 

роще зычиелешия мокенизльяого потока, описанная в 
Пула К овтонеяся по тех вор. оса воаможио строить пе: 
ные а оааюние фе р ей облет ато 
Пао ед ие Существует, то имеющий бету Пот пВЛЯеКЯ ах. 
амальыым, 

"Теково полное описание кетодния вычиелены максимального 
потока о ти Расовотрим првмевниие это: жетолики ма комяретиол 
примере, 

нем Пе, ини ео 
настр мехаличецкой обработки детолей, состозший и трех фрез. 
Вых и двух томарных сацков. Все саайки связаны между 508. 
рапорта Прделожях что протоводительнисть пахаото во 
Сраикое достаточно высока для того, Чтобы объ потока деталей па 
ати отрока проповтимя, соокобмелиыя троиоиортеров. 
Фрелиы бдрозие обозваченыи: прет Ро быть, закзроине: 
оо токтумавния дала из уаеов Ру — важод дали © учете: 
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Ру Рь Ри — обработка кеталей па фрезерных сташках; Рь Ру — обра" 
отн леталей па похаршом сатяе 
ададинся таким пробуекными способностями транспортер 

— транепорлер, покающяй детали на станок Р., обладает про- 
пуб воббобностью $ я чик прож ны повод 
просто 5}: 

-- пронускная соовобность траспортера, родающего детали 
на Рь равна 3 

;_ прапускная способность транспортера, зохающего детали 
Ру раза 

для транспортера от Р, к Ри прозускиая способность 1: 











выпозящис, дет. 
ка, обладают слехудщими 
пропусквыми' способноетя- 


^^ 
х Ч 
от 4—3 дива = 
плиту орбаени 
СА 
" 





ть с участ: ы 
3 


”, 


о ра детьжей в № 
сдитику промеии 
Определим мексиыаль- 
ный "Поток в дапвой ети, 
тв макимально возмож: 
ый ылуск летала 
а тЫ) 
оонсата тра ис. 
На рик (рже.) зах 
релками, обозначающими 


дуги, проставасны пх проиускиые слособлости 





ь 














‘Чтобы выбрал льный поток, мы пасытим до максим) 
пу РР Заааы ледуи РВ 
Я УЗ У ОИ 


пит а А 


Рис. 21 


эп 


Пра этом 





РЕ Ре Ру — пвешиается пратовоы 
ря ит: 

м : Е 
рый ВЕ 


Каждую дугу пометшы двумя числами: первое есть пропускиая 
иособность; второе — зелачииа вачального притока па’ дуге, Тогда 
"получны рисунок (рис. 21). 








помечзется- 0,0} И следующих за Ра зерини, вме. 
кжно пометать Ры так ках дуга (2) не иасышсня. Сотлие. 
опиеатиой выше метолуне первое число пометка Ру срелеляетси 
Жак митимум из максимально возможного прирашения притока пре. 
пыдущей вершнзы ерзое чело томети предыдущей исльины) п 
макетмально вооможного хреращения на дуге (2). Прирашение 
притока предыдущей вершины Ра равно зо Следовательно, в качест. 
6 первого чнела пометян при Ра зыбирается максимально возможное 
приращение притока на дуе (2). те остаток зосле имеющегося 
притока па дуге хо провусжьой спохобности, равлый на этой дуге 
=) 

Второе ‘число пометки ухазынает инлеке предыдущей зерыины 
Поэтому пометка вершины Р разна 1, с} 

рить Ро еаошят ду прыодицие к ином Ро в Ри 
Зершишу Ри пометить пелья, так хах дум (2. 4) насыщена о ивприв" 
сени ормитацки, однако можно пометить зераину Рь ток каж дуга 
в ааа, 

качест Первого числа вомстко пря Ре выбирается пририше 

зн в предыдущей вершине (4), разное [. лам как возможное прира- 
шеное па дуге (2,5) равло 2 (д 8—0), & ыбираетсл аи 
Меньшее 45, этих возкожных ирирашений, Поэтому пометка при Ру 
имет вах (1,2). 

"Паковещ, дуга Рь Ро ве васшщена, в 2 можно маркировать 
пычисзвлие Фе позу дает (1,5) 











рут, _22 ВР 
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‘Рис 2 
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Такам образом построен пепасьщеттый пуп Ре ‚2,5, Ру 
(ем. рис. 22). Макскиальчо возможное греращение притока а’ этом 
пути разно едннаше. Новый поток изображается ва рьс. 23. 





`Риг. 23 


Вторая итеращия, 


Виовь получецный поток явлжстся исходным для следующего 
применении изложенной методики 
Вершину Р; маркировать больное нельзя, так как дуга (1,2) те. 
перь аемщека. Можно помелит, вершину Рь ее пометка будет 
(46). № дут А) и 
(1), сыдызающие Рус се 
зальными вершина, 
вы, В дев далее веры 
сы Р} продолжать нельзя. 
Вершина Р» может быть 
помечена "парой ^ чисел 


. И 
а № 
`Из Р, ут ведут в Рё ( 
р 











пт 








® 


эр Дун 85) насолена, 
а ФИ ненои р, может 
быль маркироваиа» вылис 
Зо ва Пометка дет пору 
В Из трийня в 
Зо полая 125 как дут 
Ч пасы, Так ах 
'а луге (2,4) притох з ва. 
авленни.  противопотож- " 
Па ориентаняя ду 6 везет к узи, то а Р, кож вернуться ь 
Ро тонедить А числами В, 41 13 А) ржиодим к верриие Ры ко. 
торая поноббения ометиу |2. в. таковы РЗ 18. 

а таким образом, Надрии еь 6 8.4.2, 5. В, торая может 
бесит притоя в 1 яние, 

"Новый поток дается з схеме (рис. 29. 

Бове Возыт помета сель иемозможоо, мы доститя мак. 
заза отова в сети (ре ВО что п даст рашеиле задачи. 


^ 
Ч 
ю 


Рис, 34 
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Таким образом, каксмальзьй поток ва данеом участке равев 
10 деталям з сдиыяцо времени. Наромним, что лервоначальный поток 
бы отределья в В деталей, Очевыдно, громоздкость ‘вычпслений в 
данной прашере зе бпраахывастся тем позначительныи эффектом, 
который сын даю. 

Это ив сдушйное явке Расматриваемые в УП главе 
Задачи предстванюл" практический натере и приносят эковомическый 
ект в том сум 
Бата бот Я тыс 
полоков в пошеках максимального практически пеосущеетимо баз 
Фоальых моток метой я ВВМ 

ели путь проходит одши, и тозьыо одни, аз через все вершины 
прафать Тоорть то эт порлтнесий ут ИА ри поел: 
Повотельнюсти Ры Ры Рь Ры № Рь ры Рь Ве Р. суть такие пути 

Отыскание гвивартововекого пугй предетавлиет Чнтерес в боль. 
шом чисде задач, сред которых можно окобыно отметить задачу о 
вазиачениях (тоёнстортную), паанирование, зоординиронание. Дю 
том, Что отв эвлачи содержат ного обераций вай фаз, для которых 
надо определить иаиболее благоарылиный порядок следовании, 












Определение потсициала: 


В целом риде залач пошск решения значительно упронается, 
если использовать понятие потенцнал ма грифа. 

С каждой нершяной графя сижянкается ‘число, называемое по. 
тешиивлом. Потенциал, следовательно, есть функция хертии, поэтому 
го обозначают" символом {`() 














рис. 25 


"Вели число С. есть стоиность, смзываемая с дной (6 0 
(рис. 25). то фупиия # () опреледяется зыражением: 


о- = оабу, 





с1е минимум беретя го всем дутам искоджаим из вершины Ри 

С’поедеянем этото попатая захача минямизвини потерь на трафе 
«оолятся Х задана о мшламальноы потенциале, 

`Используем повсе опредедение, чтобы отыскать оптииальный 
"путь связывающий вершану Ре с Рд на графе Г рис. 25). 

"Поиск минимального потенциала на графе означает отыскание 
миимадено возможного позожшшала в вершине ры › Этот повсх будем 
Срушестваять позхедовотельно, двзганьь к Ре от Вр. 

`Потешиад вершины р) полагаем раззым вул (поскольку за 
этой вершиной ме следует янхахих других, естебтвельо считать, зто 
ишныум берется о веки возможным положительным чисзам, а ерехи 
их минимум разея вуз). 

Верыяны Ри Ро виизоны с № —сдавстииной дугой каждая 
(понноль Сп 3), потому и поташа этия верыяй. 
постим, отрельленким дхн соответствующих дуг, Следовете 





5-2 
10-3. 
ГИ каждой жу вершил Ро в РЬ исводит по две дуги, потому 
4437] 
®= == 
9 3+2=5]" 
4 





доли оооодатся кодов 6} =7р 4) = в 
в абы 

`Инак, минимальный потенциал вершины Ра равен В Следуи по 
`дугам, которые обеспечили этот потенциал, мы получим путь опти“ 
малькость которого очевидна. 


"Линейное программирование; симплексный метод. 


`Пераый оон. Преоброзованяе меряжеисть в равацетва и таблич. 
1 представление задачи. 
аждое неравенство может быть сведено к равенству поедецием 
`добавочого нензнестиого, кототое мы изловем остаточной перемен, 
ной, для го зеравонства остаточная переменная будет обозначаться 
через Дьь (ие пужио смешивать с другими переменныхи, называе- 
мымн оовоым}. Итак Ге неразевство принимает зад: 


ды Х, + аа Ха +.. Нан + 9 Ха Хы = в. 


Затем, хтобы упростить запась, мы сформируем таблицу 1° ко- 
эффащиентов аи, Зы С» 
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Вой оби каждый 22 стомбыл, соотоетствует перелет 
Хе запанной во 2 боже: восзелиий столбе образовай постов 
Я 
а блииа ложек и а смдуюших элалах 

я и о 

О ен ШЕЯ Свуость значений переменных 
р 
тя Фо арм Ой т зачет а 
ии в альжшем, осимпяюнений метод позволит 
ао пот пень в 
о и лм ЧН 
ее 

ие Вижьсо дуло, првязизит следуишее олентаноь ре 
р ата 


Же ежех,то 
Ж-ы | 











но | Базовое решение. 


Хит вы 


Знсь вы будем брать в канве базового имет зто решеше, 
Базовое рано Содержит п переменных. равных пулю Оелаль. 
ные ля пером раицо 6 помещение в полей столов 
оба уетоиоваенной на из зальем в доролнительльй сто. 
ОН КОТОЫй поместим па перо розяция Таким образом получает. 
ся бла 2 

Пение Задачи © мепозьзовашием забаншы 2°сохлунт в лом, 
бы пероыенные, записанные в ворром столбце были раны сте 

оокировво) зева стоя поедим столбе, 
переметтые ориравиезются нуля, Возрастание АХ) прим 
Пит уойчеию оотоекетоущето СЗАО в Фонкани звоном, по. 
Зону опознает смартавльой стонжостьи» периенной Хо 
рты зад. Улучшсние базового бешеия 

Фрции экотонии, ссотетструюшая базовому решено, раяня 
ло та була возрать во о ааеерууды новою Рени, 
в кетором фурирует вероменная Жо очка о нудно 
а Не орон ых оной переменой Хр у кото. 
ет ол алое пр едой ну. 
ани : 
Увеличить Х» зозможно, пять умевьзая величины всех перемен. 
о о о р бобннть т з 
полне: фуру в душкила жовомии (можю таже. сктзаты 
Я ожаом за Ире И дат 
кину дв возмож бблытук В ханом > разежотие маши: 
молью вооможисе значнте Хо олучаетоя Бри Лич 0 и рам: 


хи. 
а 


Еслн Обозняхить через г индекс } для которого отношение Е 
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миимольно, то сяслующая спстема равенста оарелеляег ковое ре- 
шение задачи: 





ро 





чет Эн — бил 


Теперь в новом базолом решелии Хин =0 м Хз Потому, го. 
порят, что в дамном случае зсходии № переменной Хан, чтобы 
прийти ® переменной Х» Функияя зкопомичиости, котор: 
чально равпялакь пул, телерь ныеег величину 








Ри 


Практически, сначала отыскизастся сэмый большой коэффициент 
С» например С», затем к таблице 2 прибавляют новый столбеи. в 


котором образованы отножжония 2%. Это тибина 3, в когорой не 


ходная в Розузьтиружиияя (зшлодийя) переменные отивчены ст 
мт 
"Уре аль назытается «стержнем» (осью) 
Он мрак особую роль в слелувиех этоле 
Четвертый этап. Первое преобразовакие таблицы. Прежде всего 
рообрялуси табяниу 3° таким образом, чтобы пряхозная еремещал 
Зала место в первом столбе и чтоб обозначения табл, пря. 
‘нятые на 2-м этапе, оставались приемлемыми, Мы зизем, что пере- 
‘менные, не фигурирующие в перзом столбце, суть нули, а остальные 
прин зади № преднослеамето стола 
Печь идет о том, чтобы заметить переменную Ха, когорая ла- 
Ходитеи з Первом стоябхе, гереметяей Хз Ом скозаро, о нужно 
роавести ами нете м урааненяй, в которых фигурируют 
ни автомо ® которой Ха появажетая зохько одкт аа 
о Оо следать так ак одет, что диете трыение в 
отв вора может” быть замеието комбинацией увавщетий этой 
стемы В данноы сучае мы вычятася #з кождего 














1-е уровни, унноженное ва ОР „что авается сто урававшия, то 


достаточно поделить все его чледы на 





» Таким образом получается 
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подай таблица, ® которой кождый во тоезов а В замена актом 7 
: СВЕ . дов 
древу м ыы 


Эта новая таблица запишется ках теблица 4*. р 
Каковы р зтом случае воные маугивальные стоимости С)? 
Дол этого рассмотрим зозре репелие залачи (все глазные лере- 








мвиные — нули, промо Жь = РР} в льйлем вавжине приращения 








АХ, звкоторой переменной Х, из фузкиню экономичности, 
Заметим, кто веякое призащеие АХ, переменной Ху всдет к’ 
уменьшению Дь, тех ках и. Уравоешие приняло вил 








». 
х 
чи 
Екля экссти АХ, то Хь дозжио быль заменено на 
ь 
Же: 
Вс 





С точки зрения Функции экономичности поедение АХ) приводит 
олнопременио 


зозрастьию ©) & Ху 
убымнаю Сь АХ. 
ППалное прирошезие пуноимьет в 


= (< — с 





"Так получается повый маргина: 


С =б-—сь = 

(еткуль следует, зто С:=0). 

Мы вадям, уго все члены 47 М, ©’ могут быть зычиелелы одно. 
образной прошедурой; епко представить себе. что она ливаогич 
пычисзению угла в прамоугольнике. 

"Если а обозоачает некоторый члсв таблицы 3° м если л — ось 
той же таблицы, постролы прямомельих пВят, имеющий а яд 
першитами. Новый чдек а’ равен тогда старому мине отношение 
произведения злелов, расположелных ка диагонали (Ву} к осн я, 

Это саатает, зто 
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Отиетиы теперь, что таблица 4 имеет вил такой, хак ареды 
щая (3). Мы можем, следовательно, принять её за всходную типа 
сова обиарущить еремеаную, козбфицнент Су пры которой макси” 
Мале, и боеети «ево второе решение спшсанным выше спосовом 
Затем построить траты: решение ит.д 

Фогла в око #3 тебиа вс хозффачиенты С стануе отрише- 
тельными, продолжать эту продедуру станет вовоаможно. Решелие 
залами тогда полумтея присвоены Геременным герзого столба 
Значешй, соответствующих оседнсму стабщу  Переметлые, не 
стояшые первом стозаце, буть к 











Таблика № 

















И К А О 
Х, | № х 
пб вая | =. 
ал вл |... | ви |... | ы 
Ята | биз 4") $ ыы 
Табанца 
а | © |. © | о| о ©. 
ж | ж |. х || Ж | Жи | Жи | +. | Жен 
Хниа | вы | ва ву бл т ы м 
Хьы | аа | ва ау бы > НЫ о [м 
Хини | бил | @на |---| @юу|-- |бже| © ы ° | вы 
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Таблица 9 











[| с, | о |.. о 
Х | № Хи | Хан] "Хоча 

Хны | ван в] 1 о 
Хх, ан | а Е: ЕЁ а [2 о |ь ы 
ны [ов [аа ... в ||... 9ы || 
м [вт [вата ый о о во в * 
и 

т 

Хит | дна] бня| | бш.| аай-+|ажн| © |... 0 ||] а |5. 
(2 























Теперь можно довести до нозца разбор примера, приведенного р 
начале параграфа. 
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аи аа Пе, замены 
Тора совокуакость условий примет выд. 
ОХ ХО + 0+ Хо < 80: 
АЖ 4Жь + 2,5160; 
Ча 2,50 
и для функции экономичности 
РЕ +4 ХО СХ, + ХУ. 


Пароль сомалежсвого метода аачкы © построзия таб. 
дицы 22: 








ва ав аа ооо 
жж | Ж| ЖЖ | Х, | Жи | Хи | Ха 
жа оао|о ю 
жа |о|о |010 6 
ж [о | ооо ||| 30 


|Из этой таблицы видло, что можно пришить #-=4, так хак соот. 
петстоующее ему Сиж8 — наибольнее из всех маргинальных стонмое: 
тей, После этого собтаванется табляца 3": 





842 а| ао | оо 
Ж | Ж | | Х, | Ж№| Х, | Жь | Хы | Х» 


Же а а ао|о | 40| © 
ха 40|] = 
жа [ооо ааа оо |1 |0 


(Из таблицы 3° видно, что в хачестве г 
можно составить табянцу 4", которая п 





до выбрать г=1, Тенорь 
умает соадующий нид: 








оао 





х, | х | х, 
Хх м 
* 4 
Хх о... |0 
Ха 9 |6 1 о |1 8 





Теперь можно принять #=2, =? Тогда седующие таблицы при 
ут д: 


























Й 
к 
1 аа 
Ня [я |1 | $ |3 
Принимаем &=6; г= 1. 
р 
6 
№ 
Р: ю 
р. р: 
, 
|“. 3 
Е: 3 





Процедура окозчена — зся строчка ве содержит строго положи. 
пельвых членов. Полученное решепие приведеяо в га. М1. ы 
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Приложение 16 


Эвемекты тберии веровтностей и математической 


Начнем изучение с одлого простого примера. Прехлоложим, что 
нам необходимо исследовать длительвость производственного цикла 
изделия. 

"Наблюдая в течение пекоторого пермодв за зремепами проз- 
`водетва этого изделия, мы убедимся, что ве существует еднистве. 





учесть евозножно, многие измерения дантельвости производстве“ 
мого цикла будут сылько раззичаться исжлу собой. 

` Длительность прозкокственного цикла оказывается переменной 
звличиной. При этом есхи небзюдать охно за другим каждое из го- 
следовательно появаяющихея экочелий этой переменной, то незоз” 
мож установит знозоверность которая опизьвиа бы получи 
пиуроя последозатльвокть Такую” переменную излизают случайной 
звличиной. 

Если продолжать паблюдешия более длительный перлод, то по- 
степешшо мы будем замечать, ках в массе наблюдьемых чисел уста. 
`повливаетсл иззестный порядок. Одни из них воякляются в сдйнич. 
ных случаях, хруте-—- заметно чаше прочаз, и, ‘то самое главное, 
заметка несоторал стабильность числа вх появлений отиослтельн 
друг друга, Реди ири том подеяятывать додю этих появлений в 06. 
щем числе наблюдений (так назмыземую часу), то увидим, что 
© ростом исла набаюдений частоты меплютел осв мельше м меньше. 

Аналогичная картина изеет место и при изучедии других массо: 
вых явлений, при которых послеловательпость паблюдехий может 
рассматриимться как наблюдения одкого п того же явления в оды 
ковых условнях (в Нашем случае —— длительюстя пронзводстоеиного 
Щикав), в Резузьтоты набюдений мохут быть разаичными. Все ска- 
звинов'язлястся основанием лля принятия частоты в качестве объ. 
октипной Характеристаки дхительностя. 

'Посхаравмся выразить сказанное выхом зпалитижски. Обозиачны 
случайную пеличину длительности врожзводствениого цихла через х. 
Провелем прямую Ох, выберем ка Бей лехоторый масиитаб и будем 
откладывать на этой Прямой эпочелия звдичикы х. Затем распреле: 
лим прямую Ох на поспеловатехьиость иитервзлов длины д каждый 
и цектральную толку 1-го питервала обазпачим через ж. Булем счи* 
тать ху представителем всего интервала, ными словами, реальные 
значения случайной реличикы х, заключение в пределая 
































В В 
75594 ® 

_Мы будем отожаествяять © л, В тавшм случае, если ид — число 
наблюдаемых длитольностей  произволетеннют Никло, таких, что 


выполняется услозие (1), 2 М число всех набнюдений ‘данной слу» 
чайной величины, то частотой А. польленй зелизкиы же будем считать 


@) 
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На каждом уапервале, кеитром хоторого звляется точка, как но 
окнопании постронм пряусугольник < веотой | 

`Доманая кривая, постровиноя из ворзиит сторов прямоугольника, 
‘образует гистотрамху. 

Тоберят, что изучаемое физическое явление стипионарно, есан 
тиктограима, о резуль достточно моточнежатой 
сени ваблодений, пе зазисит от того времетоло громежутны в те. 
Чар которого проиоводилиь пзбрюхелия, Мы будем раесиатринть 
зишь сташионарные лемоияя Все далекие рассуждения будут 
то предлолатать, 

и мы ерворали псь возможные соботия, которые провзойлут 
с поучвеным ярлерием (сововутлсть така событий переральня 
овоуиность) то таком случае заетиз | редстаитила бы дозю 
Го интервала во зссх роализадиих изучесмоо или Такую доз 
Задоетвонно, приаят» ва комичтииию Характеристиу стенен уе: 
рарти 2’ полаении длитолктей провзводетвеятого цинла у 
о тераал 

Коабическое определеяие веролтности таково: зероатноеть 2 (4) 
события Я воть мно, выражающее ствавиь Узероярость я наступае 
ни соболья И, которо обтальет слепующияи гаобетньми: 

1. Это число неотрицательно, Р(А) >20. 

2 Пероатисеть мимыша пли равна вдимици, РСА) 

‚3. Вероятность достоверного события, те события, в ниступле» 

















тост кожа в ит ти 
о роалаащий олот № овпадан ия одной резаизащией ру. 
то оке бытия называют комиоетними ИВ) 
+РВ), если А и В несовместны. 
Вводится понятие «Протигоголожное событие» (ие А), его ве. 
‘роятность | — Р(А). 

$. Броитих С Ваступисиия обоях ку двух событий, если ит 
бытия кодами еду Обо, раза проооеленю пероятиостй 
ао из кобыл 

Ч еятьокть почостоверного события, 1. в. события, которое 
определенно ме ватутат равяа пулю 

РЕ от Бои хит ивиженощн торе 
оо 

'Иомью заметить, что чистоть, вели И есть абы гомральной 
ово роилеворнет в пероиелонтым золовиты 

О а ужи пер ити иълмета 
поазетеето то фак За 2 ростом мисаа аблодений частота 
И Е у ов п оли роеотривьт как ера: 
ость Болл гри бодыном писле наблюдений в каестое зероятлост 
я пират мт Фо пебоодений то мо бра деть 
бе О превюааь заросо заданной малой величины. Так 
т о тат ватеерание Рети 

и отр порева там ббразом чт вывсто частот 
ет аня пороттоет помня 
О рае Ро тоны ем о зоне рохпрельления 
ея 

о и мне валов К в законе распрелезения неогралички. 

по баню а ие мералое бекон растет, тнелотраныв 
Об Порой Правой, оо ваарвают Край Фа 
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ности распределения, а функцию, опасывзелую этой кривой. плот. 
ностью р) распределения случайной величины. В тож случае, ког. 
‘да захон распределения отизывается пзотностью раепределення, ве. 
‘ролтиость попадания 2 интервал рава площали фитуры, ограничен” 
вой увазанным итерзалом, стрезками первеликуляров к концам 
‘интернала до кривой плотхостн н заключении между ними отрезь 
ком кривой плотности. 

ПЗошадь заключения между кривой плотности распределешия 
(или. гистогранмой) в осью ОХ, по построению равва едипице. 

'Всли закон распределения бтределяется тистограммой, его пазы. 
ввют диекретным. 

'При овисавий закома распредезения плотпостьо вероятности мы 
`цмевы дело с пепрерыыгиы законом раерелеления, 

Гистограмма, как и плотпость распределетят, содержит в себе 
всю информаци, которую можго извлечь из паблолений (хонечио, 
"преллолагая, что хикахой другой изформации, «роме статистической, 
эти наблюдерия е несут). Как празило, можно уловлетвориться ме: 
пез богатой ниформашией, но я мешее громоздкими характеристика. 
ми, тах хазывавыыми числовыми характеристиками закона распреле. 
доння, 

В первую очередь такиии характеристихами яваяютсл матема. 
тическое ожилание и дигтерсия. 

"Математическое ожидание обозначается буквой а и имеет вид 

дал дискретного заона 








а-уриы ею 
для попрерывкого закона 
+= 
ан. вв 


Математическое ожидание а язляется естественным обобщеня- 
ем повестиого понитья суеднего зрифиегичесного п величии. 
"Бели имеются чисел У И, =. У, тоих среднее арифиетаческое 


у равво: 
пейфик. + 





Бели рассматривать у, у... Их как результат наблюдений я ес. 
ли эти числа пълются центрами № нтервазов, так что 


ити 








р Пороки кибоалья тк о И вы дли чо 
Ноа еине инь 


зы 


Вели прослелить измененхе суммы (3А) при измельчения даин 
интервалов ® и движения от гистограмыы < плотности распределения, 
то в проделе получится выражекие (38). 

'В сиу опвсанното схолстза иногда математическое ожидание 
пазывают средним зрафчелическии, 

"Дасперсня 0 определяется формулой 

для дискретнюго распределения 





р -=Хрим—4) вм 
для непрерызносо распределения 
Ч 
р= [ров 4. в) 


Цвсто вместо дисперсии употребляют срелисе квадратическое от. 
клононие а, которое опроделается хак коадратиый хорень из величн.. 
ны дисерсин, 

`Дисперскя и среднее квадратичьское отклонение авляются мерой 
рассеяния распределения отчосительно математического ожилаиия. 
‚Для неслучайной величииы 20. Среднее квалратическое отклопелие 
можно рассматризать, как некоторое узрелиение откломений реали. 
заций случайной звличины от математического ожидания. 


Классические законы 


В результате теоретического пнадиза, а также решения больш. 
го числа практических задач было замечеио, что имеется некоторое 
`кодичестьо законов распределения специального ила, которые встре- 
чаются наиболее часто п потому имеют панболее взжиое значение, 
Среди них мы рассмотрим камбоссе известные и зростые: нормаль: 
ый, лотонормальный, биномчальный законы и заком Пувссона. 











'Нормальный закон (закон Гаусса) 


Закоп характеризуют следующие оснозные сворства: 
. Пормальньй закон — везреришиый звкон. Саучайвая воличи: 
на, подчиилющаяся этому закону, может (теоретически) принимать 
‘любые зиочения на прямой Ох. 

2. Закон одемодалеи. Это означает, что на прямой Ох имеется 
одна единенениая очка а (мода). в которой кривая плотности при- 
ипивст максимальное зиачеяне. Это соотьетствует тому что для 
нормального зэхона тем более зеролтим звачения случайной зеличи- 
вы, чом они ближе х о. 

3. Мачоматяческое ожидание нормального закона созпалает © мо- 
ой, жиыми слозами, математическое ожилание авчо 2. 

4 Кривая плотности слиметричиа относительно точки а. Это зи 
зат, зто дан двух равшых отрезков, симметричных относительно а, 
вероятности появления вх равны зежлу собой (напомним, что зеро: 
этность отрезка — зто вероятность того, что число, которое будет 
‘реализовано, принадлежит ланкому отрезку) 
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Аналитическое выражешие ддя плотности вормзльного закона 
имеет зад. 
1 
== 
У5 
где основание натуральных логарифмов (всюду ияже такие); 
а— математическое ожидание; 


6) 














Нормальный закоп удовоетроряет Фправалу трех стим. Соглае- 
ко тому правилу слузайаая заджана, постнисиная пормальному эт. 
ону, практичесыя прядимчет значения из иитериала 

а—3 559+. 
а все прочиа значения (теоретически вюбые от «со» до нео») за. 
зижак авшль 003% з томеразькой совокуяности, 

1 уеории пероатьости довазмвается, что сумма болызого числа 
одшнакою раепределениых сзучайных велячий © ростом чиеля ела" 
тавмых стремитея х нормальному закону. 

Из этой теоремы вытекает широта примеления нормального в 
хона: явление отисываетси нормальным законом, если око тринима. 
ат те мии изые зпачелия в заваекмости ст объединения болото 
Зисла факторов, пействующих вместе ван порознь, пошодение хого: 
рых можно считуть одинаковым. 

Важным приложением нормальюго закока лвллется пезтральная 
предельная теорема, согласко зоторой частота распределена около, 
троретической вероятности по нормальному закону, 

"Нормальному закозу подчижяются ошибки измерелия физических 
ПИ то, как арактертиюя приборов резали петьто- 
ит). 





Закон Гальтона (логопормальный закон) 


Ел логарифы 2 случайной величины д полакняется нормаль. 
ному закону, тозорит, что сама случайная велячяно х распределена 
по закону Гальтона. Другими словзыи, если па трафике по оси абс 
цисс откладывать 2=108 (1—2), в по’ози ордянат — плотиость рас. 

`К#), то получешая кривая будет иметь фору пориаль: 








"Математическое выреженае этого закона достаточно сзожно, ого 
запиеызается следующим образо: 


ое 
—_ 
(зу 
"де а— ель хрезлию ирифиеттикское случайной волалины =. ее 
лис карате тени 

орометрая зако порт а, о 

НаЯболе? иитересным собст Фик закога явзнетя 10, чо 
к теу пртаоатт Когда сдана воли ана рн 
< маогил случайных величеи, поторые гаремшожактся накл еобой 
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19= 6) 


 Биномиальный зао 


Следующий пример поззодтет описать схему явлепий, приводя. 
щих с бивомнальному захову. 

`Прелвоожни, “го имеется участок, содержащей я станков. 06. 
служизание станка рабочим огроличизается сиятнем обработанной 
детаси, установкой слелующей, включением станка. а также нелрал- 
девнем возможных ненсправностьй; остальное время станок работа 
766 выешательства г: 

"Нобхолнио определить сколько чадо рабочих, чтобы обслужи- 
зать эти станки. Это точное решение задачи многосташочноко обслу. 
эживания. 

` Для каждого станка в 2060 момехт тремеин истинио одно жз 
дозх событий: либо «станок требует вмешательств рабочего» (ев 
Са входит и то событне, хогда станок требует обслуживания и не 06. 
служивется я хогла требует вмешателтва я обслуживается), ли. 
бо «танк в автоматическом режиме». Есял & есть число стайков, 
которые одховременно требуют змешательства человека, то, очевна: 
по, для обслуживания станков достаточио & рабочих. Предполо. 
жим, что мы установили вероятность р того, что в прокмольный мо: 
мент времени станок требует вмешательстра рабочо. Например, 
такая вероятность может (ыть получена как отющение сумин вре: 
мн, когда станок требовал вмешательства человека, ко воей пли. 
Г робот оромен ли одни "во иоемтьно 

шим 

















сть противоположного события, т. е. того, что станок 
отоматическом режиме, рава 1. 
Величина № (число станков, хоторые олновременио требуют в 
атома рабочего), валет сдано величиной и прижат 
значения 0, 2. лоте это дискретная случайиая величила. 
'Веролткость Того, что ров # станков требуют вмешательст 
довака, определяется сдедуюшии образом 
‘вероятность того, что определенные # станков требуют одновре. 
менно вмешательства человека равна ру (сзойство 5 веронтноети) 
"вероятность того, что остальные и—в стаяков находятся в авто 
мотическом режиме, разиз го тому же свойству 


п)"; 
одновременное выполнение оцепенных событий пронсходит с те- 
роптностью р*(1-—р) 
А ставков из п можно выбрать числом способов, равным числу 
сочетаний из п по # (обозначается Су), поэтому вероятность Ри(#) 


‘того, зто любые ровно # ставков из п требуют вмешательства чело- 
века, рава: 











*. 












РУ = ив". () 


по зснииинь С рашшя 


+0 
ав 





Великие р ссть параметр базомеальюго закопа. 

Формула (0) може? быта тычиезеко дя зобсто лен # ст 
Оше. Таким образом, эта Формула ппределяет закон распредезе. 
ня, вероятностей чела станов, требующих вмешательств. или, 
числа Требузшых рабочих. 

Формула (7) овмемивет все другие пьлених, общими для которых 
зъляются следующие свойси 

имеется вонечное число п реализашй изучаемого недени 

з хаждой роализашыя мвстузлет идя ие наступает событье А 

Пероятьюс`р навтутленыя Л в одяой реализации одна и та же 
ая пси роаанзаций 

при асемотраини явления изучаемой величиной явамется № — 
оелатабутжений события Я д оля 

"Закон С. спиовлющий случайную сзианыу такого видя. в 
ван бниомиальным в ену совпадали формулы, с выраженним 
аля Ато чгена разложения бивома Ньютона [2+ (р) 

Математицеское ожиланое бапомкальэото захона имеет вид. 


а-яр. вл 


Из этой формулы следует, что для работы на станных в приве 
денпом пыше примере нывет Смысл пазочить а рабочих 





























"Дисперсия биномнольмого закона разно: 
О-иРИ 2) в) 
1 среднее коадратаческое отклолекие 
«=Утй-Э. 





Выражение (ВС) показывает, это допустимо отклонению 
иом числе пр рабочих ня АРП-Р] в ту или в другую сторону 
(о зависимости от спеаиф 
я петр 

ме раболая скло, то в меньиую) 

‘Бымомизльтьый зажся заходит пзироков эримелетме в тсоретяко- 
отыостьых задачая надежеости битом,  ззучелия отлов вн. 
формация и тролметой труда 2 процессе производства и т. д, 














Закон Пуассона 


Закок Пуассона является развитнея биномиальной схемы для 
зто случаи, ногдз чиело возможных повторений изучаемого явле. 
ния нсогравиченно увеличивается Если при этом величина пр тре. 
мится к вовечвому прелелу, который обозачается через а, то Рч(#) 
в пределе призинает вид 





р © 


она 380, ореыунекый фориуой (9). вазывантся законом Пуле- 
Его математическое ожидание и 
ляется параметром законз Пузссона. 





кслерсня равны а, которое яв- 


э35 


Заноном „Пуассока описываются многочисленные явдения, евя- 
занные с организацией обслуживания потоков ихформации, предме. 
тов труда и результатов труда. 


Проверка законов, 


Предположим, что мы пзучаем хазение, характеристиии ноторо- 
то нмеют зид случайных величии Коль скоро это так, то, уеталовио 
заиокы распределения этих сзучатых величии, мы получим полную 
знформашю дав пальвейшего их математического анализа Рассмот: 
прим одну кз их. Провнля хоечиое чиезо неблюенай этой характе: 
фистики, мы можем построить ткстограыыу, описывающую частоты, с 
которыми быди резлизованы › набаюдениих змаченля дано зарик” 
териетихи, 

"После этого, естественко, возникает вотрос: как ст гистограммы 
астот терейти` х заноку распределения случайной величины? В по. 
станозке этого вопроса необходимо разлячать две стороны: 

‘либо нет микакой  пролларительной информаши о иле самого 
закона; 

либо закоя распределения случайной величины благодаря какны" 
то вепомогательных соображенилы извсстеи, мо пекужетиы парахет. 

ры закона 

РА Выбор занона распределения на основании имеющейся статнети- 
ки прляется достоточио сзожлой залачей, требующей большого опи 
та и тонких мотемачических методол, по гостояиная пеобкодимость 
да рашения изработала рад простых Рекомеллакий, дающих удовлет. 
порительное рашелно во многих случаях. 

"Прже сего вам зил тиогамыы, а также харакчер ноу. 
заемой задачи метут позлнать на излоззлетие пояска, В самом Л 
ое, только гауеезлский и билемианыай звогы симметричть © дру. 
той сторомо, лаком Гаугса и зогопорызльгый пепрерывты, тогдв как 
пуассомовскяй и биомяальный законы лискретиы ели явление вы 
заао сложеем многих величии, можпо ожллать, что закоп вор. 
альый; если пзаение отрелеляет:я врокуведегием случайных вели: 

Честь все причины лозезять ето логовормальости, При гзучелни 
бч массового обелужипания захоты чаще всего пранямают пуас. 
«рообскныя? законы, сввозтиые со случайными овибжами в опреде. 
„лоняи песлучайных зеянчян, зормальгы. Можию было бы продол- 
Жать перечисаетие эти рокомеуашей, ко идеи, их порождающие, и 
так достаточно яспы, 

После того как мы убеждеты, что закон памл зыбрап празильго, 
"необходимо как’ можно точнее опреледить заачения параметров, пе: 
ольаувных в математическом вызажеляи этого закопо. 

рый па яп Получается Сычиеледием среднего арифиетяче- 
‘ского наблютений 


























х= Ур. 


Математическая статистика доказывает, что корректно выражен. 
второй параметр даетсп величиной 


нА Ур. 
р 








Этих параметров достеточно для математического выражения 
статистических законов, данных выше, кроме логонормельного, для’ 
которого существует дополинтельный параметр хо 


Проверка гипотез 


ОИнак, содой стороны, № маблюметий лижоторой характернсти- 
ки х позболнет пам построить зкепериментьтьное роспрелезь 
распределение частот появлений разлячиых звачений этой характе- 
РТ рутой стороны, ня закон, определив зезичивы ето парами. 
ров, МЫ Хаем матеатическое вызажеане закояа распределения час. 
тот зиачений характеристики Каково созасие между теоретиче: 
ским и экспериментальным распределедияцни? 

‘Если эта законы идентичны между собой, то рвадиюванния ша. 
орка может считаться случайно выделсивой частью тенеральной 
собокунности, подчиненной ткорстичесиому закону. Поэтому доказа" 
Зевс праризьности зыборьй теоретического Роспределения сво- 
ася х доказачельстьу того факта, ч2о мяожество резузьтатоь изб: 
ледений явавется выборной И тенеральной совокушности, распрее: 
ленной по провержемому теоретическому распределению. 

"Для проверки этого факта введем нозую случайную величину, 
которая получается случыным выбором №’ злеметов из геперьльной 
соотнести, где Л чивло реалюобвзитых паблюдений, Черв 
обозначим, число резульатоь ваблюдеший, пришадаееших [му ки 
тервалу. ДАя выбория 25 гомооль:юй сорокулиости среднее чело 
злемеитов выборки придедлежащия му иятерваау, равно Мри де 
р перолттогть Рро зтервзль, подечктаиая из теоретического рас. 

Т“ЗВели В — число митервалоь тотвтощихся при наблюдениях, то 
поражение 














В 
„ным 
р = 00 


представляет собой изакратическое усредвение отклонений экелери. 
мвитального рагпрехедагия от теоретического. 

'В математической статястяие ложазывается, что эксперимеятазь- 
ное распрелелелие илентичио теоретическому, случайшая величина 
22 не зависит от виа теоретического закопа и осясивается распреде» 
‘данном, залаваемым спешвальными табляцами 

`Его математическое выражение достаточно сложно, шо зависит. 
„лишь от одного параметра, называемого числом ® степеней сободы 
закона и подучаемого вычитакием из числа каблюдаемых витерва- 
20 числа уравнений, которые использовались для описаняя теоре. 
‘таческого закона. 

Уравнения эти, как правило, следующие: 
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Знал распределение 1, номио ооределить такие тронниы $ п 
3, что только 5, значений 22 будут большое первой или меньше вто 
Той из траки 

ели зыражение дзл 27 (10) лежат вне этих траки, то с боль. 
шой вероятидетью падо отазатыя от выбранного теоретического за. 
кото. ели 2° вВутои этой зоны, по проверка в прииворечит изо. 
лезе 6 идеатичиости законо (0 я ке утверждает 2) 

Вали ТВ в О дла размечных проеитых уроыий опре. 
зяются мо табл. 





Число наблюдений 


Как мы видели, оснозными параметраки теоретических законов 
хвляются математическое ожидьние в дисперсти. Всличины этих и! 
рометров ощениваются прибляженко © помощые среднсго арифыети. 
ческого зыборки #» и выборочной дисаерсви ел. 

Прежде чим делать хахие-либо выводы, заметим, что сми ве. 
Зичины Фа ис п ЯРАЯЮЯ случайными величинами, В самом ле 
сли из некоторой геверальной совокупностч с математическим ожи" 
данием а и средиим квазретичоским отклонением < произвести не. 
сколько случайных выборак во д элементов и для каждой пыборки 
подечитать = и во. то, вообще товоря, злачени одного и того 
ис парамера в разных выборках будут различиыии и различие это 
будет зависеть. от случая. Согазсто упокипавшейся выше централь- 
ной предожьной теорема гелачила Е. распределена го поризльному 
закону, параметры которего таковы: математическое ожидаиие раз 
по ан среднее квалратичесное откловение ао ——. 


У 











Поэтому если взять реальное 2. то: 
№683 случаев оно каходитея в Травицах. 
а. 





—<Е<.+— 


Уя Ут 





85% случаев 


в _ 2 
5+. 


У 











ть 
и. = 
%---<<и+ . 
уя 
 Призедевиоя система неравсвсть может быть использована, (если 


нзшестта 6) в двух пазраваошхях: 

‘дибо при известном чнезе наблюдений можно определить грани- 
цы, в которых © залацной верояткостью (называемой стелешью до. 
пврих) закаючено катематическое ожидание теоретического распре. 
‘долония: 

`днбо при заданной точности подсчета математического ож» 
дания можпо опрепелять число наблюдений, необходимое лля вичис» 
пения математического ожидания с заланяой степенью доверия. 











Примснение теории вероятностей 


Творетикочкронткоетные методы широко примевинися при нзу. 
чения вопросов оргзнхзаияи и упраьзжияя прошесани труда. 

"Прежде веет учет зкех характеристик прошека труда дваяет. 
спо бету своб статиктитескяы учетом, го резузтатами я. 
ат матеотиакие ожидаыя зараанеристие ® Ия средлио хвад. 
отеки отеломелия, 

Кроме того, теоретико вероатиостиие методы валяются осровой 
дла применения математики при жзученьи потокоз  пиформация и 
радист труда в прое труда. 

"Методы математической Сттястяка тозволяют объективно сие 
вать розу учета а гарантировать праняты Прогозируемьх 

При исследовамии прожолстья все похазатели, по сущестоу, 
валют статистическими зелизивами, Нас интересуют матем. 
ое ожидания и отедощения от них. 
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Приложение 7 
Массовое обслуживание; изучение входого потока информации, 


Реальные системы, входной потох миформашия в которых явля- 
тя простейшны, должны удовлетворать сасдующим условиям: 

|. Входной соток нифорышщии стациопарея. Это означает, о дан- 
ному ‘выше определению сташиопарлости, что вид фуикили &(8) не 
зависит от чого, в чечепие наного промежутка временя собирались 
статистические дацише. 

'? Поступлелия элементов резависямы во времени, Это означаст, 
зто длкиз промежутка времени между двум последовательными 
поетуплениным пе зависит от того, какое место ка’ вреженной оси 
занимает этот временной промежуток; иными словами, ие завнейт 
от того, каков момент времени постузления в систему, яваяющего- 
си началом этого временного промежутка. 

3 Поступления здеменгоь же зависимы межху собой, т.е. дли. 
па промежутка межку двумя последовательным поступлениями пе 
зависит от того, кахова бла длина прелилущего промежутка, иди, 
7рубо говоря, врея до очередного поступлешия элемента в свстему 
не зависит от того, сколько времени жлази поступления предыдущего 
заемента, 

4. Два элемента ие могут постуить на одия пуккт обслуживалин 
олзовременио 

образия поступление элемейтов в систему точками на времен" 
ой оси: 




















А № 5 № 

Пусть точкой Аз отмечев момент го поступления в систему. 

ЕЕ предполагать выпозисиныии перечисление гипотезы отно. 
‘апельно входного потока, то плотность распределения премсии меж. 
Ду двумя послеховательными поступлениями в систему есть экспо 
вата. Короче, эта же мысль вирежается фрай: водной поток 
описывается экспоненинааьиым заковои. 

"Докажем этот факт. Через /(0 обозначим вероятиость того,что 
`остулавияй не было в иятервале даительности (. сли два последо- 
заледьных временных ннтерваса выект величины Й п (то: 

Петь тот Ч борта пе было # ртр № 
рава (9); 

бпротнить то, что поетувений во бы в ист | 
зероптность того, что поступлений ме было в течение митер 
(е-Д равма ЦИН. 

"ТЗ хан Нам была пряпята гизотаза о независимости сотедних 
оременных житервалов (гиготеоа 3), то последняя из перечисленных 
вероятностей выражается фориулой 


иво. 


Из математического звздиза следует, что з том случае, когда 
зыполнео это условие, фуикдия 1(0} есть экспонента, т. ©, 


поем. «) 














2 


Это шаражение прапато зазисывать э иной форме Так как /@-— 
пороктность т. величила, ие превосходяшая сдиницы, чо число А 
дожжо быть отрицательным Удобьо ввеста позожитьльное чкело 2, 
равшое Я, чотда пероятность ГИ) того, что. постуваенки отеутет 
озали в течешие первода зраменя {равна ем. Воротость проти. 
роположиого события, т.е вероятность того, чво оля бы одио по 








оррравыке мело маст До мамарт | рама 
я =1- =. © 
Ими голучены формулы в того, бызи пан лет по- 


студаехня элементов # тоение Фисирооанюго нитероала дитель. 
НОС Одизко мы поденитываея другую величшу, а именно: плот. 
ность распрезеления литераалев мож) двумя последовательными 
Пим тов Оби о тель чер 
ога вероятность лоту, что озередшее (11) 2 побтурлено 
Элемента в систему состоялось > течеште малого промежутка промени 
одет прежентьй и межу пошаня и БУЧИ раи 
а 4048. 
Вели Лен прошло в промежутие (8. 0440), то 
— Анн" пе проопло в иятервазь (0, 6}; 
— А пробле в (0, 8340) 
игттость первого у утих двух событий равна е- 











ыы 
а аа 
`Разлагая |—2*4® в ряд, приближенно имеем 
1 ая, 
Откуда: 
кои -ы-й о 
#0 1-54. 


г 
Таким образом, вели скучайные поступления независим воз 
мони и одно от другого, то последовательные иптерзалы, распреде- 
дяющие их, распределены по экезоленциальому закойу. Такой пхол. 
"ной поток называют простейним. 
Вероятность поступления в систому хотя бы одного элемента в 
тезение времекя от 0 до 9 выражистся формулой 


еб. 
Веротиость роализация первого поступленля после @ равно 
вв. 
Простейшим з теория массового обслуживания назипается одо- 


родный орляварный готсх без последствия. 
Среддяя длина интервала зремени между поступлениями рав: 




















р 


Число элементов, поступающих в систему в единицу времени, 
есть а 
` Дисперсия выражается величиной 
1 
о =. 


Срелпее кродротическое отелоненхе от а равно: 
п 





а дам, 


Изучение обслужизания 


Как правило, процесс обслуживания можно зарактеризовать сзе- 
дуощими свойствами: 

давтельности обсзуживання неза 

длительности обслуживания ис = 
начиналось обслуживание. 

"Такие гипотезы лозвозяют утверждать, подобзо тону, как это 
делалось для зходного ротока что дантельшюсти @ обслуживания 
пощииняются эксвомекииальному закопу Еели средпее число обслу. 
женных элементов в едяюжиу премеми есть в, то плотиость веролт. 
ности обслуживания длительности 8 есть 


в0==. 


Характеристики такой функили рассматривались зыие. 
Если Нам надо изучить реальнай процесс, то нужно выполнить 
следующие дейставя: 

"Провести систематическое изучение частот постузлений и про- 
должительности обслужизания. Это осуществляется сбором и обра 
‘боткой статистических данных, описанными выше. 

2. Задаться гипотезой © кспоненциальном распределении нитер- 
залов поступлений и продолжительностей обсдуживагия, Иепользул 





мм между собой; 
‘кат от того, в какой момент 














Математические выражения этих распределений, оченить параметры 
виз. 

3. Убелиться о справедливости сделенных гипотез проверкой 
по. 


4. Есди гипотезы ме противоречат резльностя, числовие херыкте- 
ристики служат для визлитического изучения Задачи, 

`Бели гипотезы ложны, аналитическое изучение почти всегда не- 
возможно, и пеобходимо применение моделирования, 

"Далее мы расемотрим несколько часткых случает, которые мож- 
но опивать аналитически. 

Очерель и длительмость обслужизания суть экспоменты (поток 
чоктупаений пауссоновский). 

Когда Рабочие подходят к закрытому складу, очередь, очевидно, 
асе время растет © постояиной скоростью. Как только окошко откры: 
то, длина очереди становится перемезной величиной. 

Покажем, что, всан частоты постудлений в очередь я ллительное- 
тей обслуживания сташиоварны, очередь стремится к посоянону 
{ге везависикому от времени) режиму. Имешио этот постоянный 
режим очереди и будет шае титересозать. 
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Выедем следующие обозначения: 
з—— среднее число возможных обслуживаний в сдзнниу вре- 
'а— среднее число поступлений в очередь в еданииу времена; 

п среднее число элементов в системе На давный момент. 
К концу перноша времени {, в течские которого осуществлялось 
обслуживание, иожио сказать, что 50 элементов оставнло систему 

а злементов постудило в снерему. Тогда число элементов 2 системе 


о п=а 








При этом возможны два случая: 
анод’, # тогда длина очереди возрастает в срелнем беско- 
енко; . 
бо <, Алина одередя вочизает уменьшаться, время от вре 
мели она может даме плеть (обстужавзющий элемент в этом сау. 
Чао может в некоторые моженты оремеви оказаться езашитын), это 
за раз тот случай, который требует ипучеляя 
учение обслуживания 2 системе начиизется © исследования 
пвротности Ри того, это в’ системе умеет ло ззементое 
Этот вопро может быть решен следующим образом: обозначим 
чера В (п) состоящие скстены, хогиа в ной п злеентол, и пусть 
у веть зероктюсть того, что кибет место состояние 8 (1). Соответ. 
сте между Е (п) и Рь эвлишесся как 
Е. Е). Е)... Е@-, Е). Е@ +1; 
Г ЗИ 
Говори, что дзнла олереди сташнояьрпа, мо поразуменоеи, что 
зероатостй ра иеазисниы от времени, т ©. они одня ие же и лю 
Се сметы оремени. Поведение систеяы пролсгазлено ва следую: 
пом графе (рие 25) 














ве 








© в ттт о 20 т 9 
Рис. 16 


Для Е (1) имеются следующие возможности: 

1) перейти в Е (+1) (остутия 1 элеметт): 

3 перейти ото в посту 
пало): 

3) остаться в Б (1) (либо зичего ве обслужено п те поступило, 


диво | обслужен и | поступил); 
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4 Е (251) перена в состовние Е (1) (совы 1 обсяужи- 

5) из Е (2—1) перейти в состояние Е (п) (поступление 1 эленен- 
та вочерель). 

'Верозтность ра может быть пострятной дашь в том случае, се- 
ан для соответствующего состояшия Е (п) пероятиость выйти из с0- 
стояния В (п) равна вероятаиктя прийтя в состояние В (1). Это 
означает, что сумка вероятвостей двух зервых событий должиа рав 
няться сунке веролтчостей двух последних т.е. 


РЕ -Е +0] РЕВ (в = РЕ + 
РЕ" 0-Е. 9) 








зероятиость перехода из состояния Е (1) в 


тать персхода из состояния Е (п) в 





зероят- 
ге Е 
ОА ре оконная заноме облужльания 
спарижелром 5); Оертикть поролона м (ен Е у рннийе, 
и Виз (и) рые. 

 Подстовдия полученные выражения в уразненте, получим. 

рыа&Е-- ро = рньзв + раза 
Упротая данное равенство, получим 
Зри ри + 
Первый раз (при лз=1) зла формуза имеет вых. 
вр (о-- Эр арь--0. 

Заметим, что жз Е (0} можно перейти лишь в состояние В (1), 

потому 








=о 





ром риз м, 
те 
Зри ерь 
Отнкуд 
пр-во а фи, 


эра вр. 
Аналогичное соствошезие связьвзет Рь и Рь Р, и Руит.д, 
те 
Зрьна = бл 


== 


Осталось аншь озределить р Это можно сделать, за 


Действительно, в этом случае 








мы. +. 
„=. 


И зекомая вероятность р равна: 


(полагая 0) 


р = а. О 


Видио, что параметр р— отношение паражетров входятего по- 
тока и потока обслуживании этом случае пажиую роль 
Этот параметр назван интенсивностью режииз отереди. 

"Следствия 

Знание ра позволяет вычислить: 

2) сролисе число элемептов в системе: 








2 - Хча-- 9 
6) оливе время ожилапия з системе 
1-1 ® 





в 
1) среднее число элементов очереди. 


5 Д-р - Зи-ииа--те,: © 





2) фезиее время ожнашиия в очерели: 
р 
ее ® 


4) вероятность того, что имеется, по храйпей мере, п-+1 заееят 
в системе? 


ин. ® 





рии Уже! 
> 


"Две станции: обслуживание и пребывание в очереди, поззипя- 
‘ются пауссоовскому закону. 
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Прежде всего заметим, что эта новая задача, па первый взгляд. 
аналогичная первой, имеет сушественные отличия. Было бы слишком. 
упрощенно сводить ‹е к прелылушей, преллолагяя, ато еланственный 
пуккт обслуживания работает в ва раз быстрее ли с очередью, в 
о за меньшей Боны Пра том пролежни моло бы ок 
заться, что одиа очередь ожидоет, в то время как другой пункт 06° 
служизания не закят. В лействательгости есть одиа очерель и дя 
пункта обслуживания, и любой земеят гоступзет па обслуживание в 
тот вля иной пунзт В зависимости от того, какой из их свободен. 

Предположим, вто заданы следующие величины, 

Средшее число постуглений в систему в едунииу времени обозиа- 
зим через а. Срехиее число возножных обелуживаний каждым пунк 
том обслужизация обозначено 5 Искомой величиной, кад и в преды: 
душем случае, будет верожтиость ря того, зто з системе находят в. 
элементов. Но па этот раз надо разанчать ща случ 

|) п222, оба пушкта заняты, 

к р ранее, можшо прехлоложить, что изучаемый процесс ста- 
ицпомареи, гарем ия мыход из Р(е) рабиы шавсом прийти к Е(л). 
Отиуда: 











ара Ч З5рь = риса + Зарнья 
2) п<?, те залит обслуживанием одип пункт. 


При по « Е Е (1 " 
ВИО ито жить мерени к В) но (0 пороть 








тем. 
При и» 1 получается равенство: 
ити ол ры 
копоров бзгозлря прельдущему соодитс к 
в, 


 Подставаяя это равежтьо в урамвение для л=3 и продолжая 
дальше процесс таких полстаномок, получи 


"Эорния = арн. 
3) п>2. 
Е: 
ее 
И 
ея зая пы: 
РЕ лада 
(10) 
ати ин та 
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Чтобы спределить рь, достаточно всоомноть, зто 
Хе 


 Подставияя значение ры из формух 10 н прозехя соответствующие 
вычисления, подузим ^^. 


к 
тЫ 
Окончательно пехомьй захон вероятностей всть 
2. |2)" : 
рать вл п>з 
же (О 
=2=Е : ы 
РЕ" дя п<2. 
(С 
@» 








техники, 


Приложение 18 


Состав и структура организационного проекта применительно к 


предириятию 





содержании проактной докужетация 


"бора посужиитнции 





тразкея. орутура ленин 


Структура зазодоуправления 


Структура управления освозными и 
вспомогательными подразделениями 
предприятия 

Распределение сфер руководстьз в 
и прийти 
его заместители) 

Штатиыю расиисавия заволоугравле- 
ния, аппарата управления осво»- 
1юыми и вспомогательными" подр 
деловыми 





М раздел. Процессы управления 


Положения 56 отаа в службах, 
оределяюжкие оалачи, бушикия 
зымоевязи похраззелений упр 
лей системы 

Функавоназьво доажностиые кс 
Ружшии (10 догиностны), сорежь 
вкикие задачи, фужяцья, оравз, 
ответетенность, Ккалифиацию & 
рутие сторожы деянедьнокти тех. 
Иски пооднитеея, аецралне. 
ов я руководителей 

Фумкшаотальные тоблишы (по функ 
им оли подроделенны), бо. 
и 
кой форме операции у 
оанетмых зепоаителей оперзший 

Табо равный, Похазмьющие в 
аглядной трафаеской форыо пора: 
ок принлтка решений 2 тезии. 
чески зкопомческим, “организа. 
Памьм и Другты опроезы 


11 раздел, Организация труда’ 

в управляющей системе 

оаиоика  Ковторы (емещение 
служ 

Планировка рабочих мест в службак 








28 





Стриктурая о орошиа с 
итительной ванной 
тоже 


"Табл 





оргежесма: 


Штатные расписания 


"Положения 


"Инструкции 


Табхичные оргекемы, ое- 


рограммы 


"Табяичная оргсхема. 


 Планировочный чертеж. 
"Планировозный чертеж 


предолие 








Солерканье проиныя дабентаиь 


"Фориь доуыетиция 





Типовая оргазиовия рабочих мест 
{по ам труда) 

‘Тоны Таспорядкя рабочего лая 
Графики Проводония Созокаяий я ва- 
сданы 

Мародутные слемы по террито 

Сакиы ольеьой куриарекой слзя 

Тохпологические карты массовых спе 
Пай (то водам работ) 

ыы помете вырабетки) по от- 
льным олеращиаы 

Сима ужо И копроля ла выпол. 
‘пением заланий ИТР и служаними 
Проект попьшелия уроння уенлий 
руда в здммнетоативных доме 
их, ребтиллция, освншьяяе 
отопление, птшумоная защита 
перры помещений» тежим т 
а от общест она. 
ле, медищийская моды) 

1У раздел. Документащия м 20- 

пунейтеобором 











изработка системы ортахизаини, методов и техники документу 
‘ния ма предприятии (покумейтальные службы, технология 04 


`рабокие чертежи 





Схемы в распяевния 
Тежшологачвекие карты 


 Порматяны 


Личные киужки иеполияте» 
ей карточки, 

Проект < объяенительной 
`запиской 





‘ботки документов, техвика исполиекия документации) › 


Система обрабогики внешнего доку“ 

`ментооборота 

Технология обработки входящей кор. 
 респонденции. 


Текнологня неполавййя докумезгов 

Техиология обработки исходящей 
‘корреспонденция 

Комплект трафарегизировапной зав 
‘пей документации {по видам) 

Трудоемкость обработки 

ехлическое оскасние капщелария 
(общего отдела) и эжепедицяи 


ЭНетиность проектиых прелоне 





Докуменситрльмы, перечень 
еглеприрувыгой докумета 
ции, "формы картоввк, 
журналов, инструкции п 
хонтролю 

Докужентогранна 

Довументограммя © поясни 
‘тельной затиской 


Образцы, инструкция 


Расчеты 

Перечень необходимого обо- 
`рудования, плакировочые 

роза. етоуклия 


продолжение 





Содержзкие проектной докртуии 


«Форм докитщия 





Система вбрабошка внутреннего 

Фояумалетооборота 

Структура и содержание звутешито 
овучеитоборота 

 Порадо составления, позпьсваи 
ое умея 

Комплект трофаретизировавной зу. 
ренней покументации (10 визам) 

Сусиа ппутрашето докумек 





Сиспема секрепарского обслуеиво- 
ния и текущ хранения обкумен: 
пации 
размещено работников 
абочее место 
‘Фушешлсмальные обязавностя 
"Формирование лед техушего хранения 
Вилокументные операшиа 
Сна дел в зрхкь 
Выдача докумеитов, справок 
"Техническое оспащение 
Сыстена подотовки распорядитель. 
ой’ докривнтации 
Техиозогии подготовки 
Согласование проекта приказа 
Порялок полписани 
Порадок "размиожепия и’ рассвяки 
прихляной и Паспорялитедьной хо- 
Кументации 
Система контроля за исполиением 
приказов и распоряжений 
"Текиология 


Текиичесное обеспечение 
Цеитрализованиая — мошинолисная 
‘служба: 


Растет потребности рабочей свям. 
Размещены работников, 
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Таблицы, графики, формы 


`Инструкияя 


Образы, инструкция 
"Документограмиы 


Плвипровочинае схемы 
Уабозие чертежи 
Лолжностные пяструкции 
Ииструкшяи 
Инструкии 
"Инструкция 
Ниструкцяя, формы карт, 

журналов, 

‘оборудования, и 

«струкции 





_Докучентограима 

Зоря диета согласовапия 

Табляциаа оргехема 

Список рассыдки, ниетруке 
тама 


Днулянирым, формы 
р дитоныя 
ки, ктруия 
перета мобаолииото обо. 
онл 


Расчет 
Планировочная схема 


Продолжение 





‘содержавню проветной ожумтизка 


Ферма окутан 





`Раболео мвето, 

"Режим рабомего лия машынистох 

"Норы выработки и расценки для 
"ыапизисток, работающих со сдель- 
`лой оплатой труда 

Порядок прохождения заказов 
шняописном бюро 





Тецрнеское осващение 


ехнодсгия выполиешия работ 
"Диктофовный участок (бюро) 


НЫ 
Е, р 
п ера 
нь 
ЕЕ 


Система разннежения документи 
ции 


Расчет производственной площахи ко 





раториз) 

расчет Гкомплента оборудования к 
еобходимыя материалов для ко. 
ровально можельшото бро 
ааборатории) 

Расчет Нвобводиного количества про- 
паводетвенного переошала 


Положение © копировальо-мкожи 
Технологические процессы прохож- 
дения докумектоции па’ размноже- 


Форма бланка-заказа па’ оформление 

бетоны ребат 
орка журнала ушта заказе ма 
зпожительные работы 

Расчет эффективности предлагаешых 
проектных предложены 





"Чертеж 


ры 


Записка, оперограыма, фор- 





Записка, ведомость потреб. 
ного оборудования 

Петнологичсская карта 

Записка, псдомость потреб. 
ого оборудовании, спе 
грамма,  чехнологичес 

ая карта 

 Положеяле 





Инсрукшии 
ее 


Расчет 


‘Сводная ведомость оборудо- 
зания, расчет потребности 
освоввых в’ вспомогатель“ 
ых атериалов, 

Расжт рабочей свлы по 
‘соеикальюстям и долж 
‘постам, штатное расписа” 


зы 


Продолжение 





Сопоржонне прочной докуржитисии 


ыы 





Система централизованной доставки 
окрментации 


‘Текполотня 


Задачи и фуюхции службы 
"Обязанности курьзров, 
"Тожвическое осмощецие 


арду и перистые 
Эетиитость 


Система зрсиения документации 

Ортанизшия экспертизы ценности 
документальных материалов 

`Организвшия комплектования архива 

реализация ‘уча докумситальных 
атериалор 

Оргавизашия  спраочного апаркта 
орка 

Оргзпизавия использования докуыея- 
альшых материалов 


Оргапизация хранения докумевтации 


Организация рабочих мест сотрудия- 
` ко архива 
"Техническое осшащение архика 


"Сводная техвологическая схема рабо- 
ты архива (прием докумеятацяи из 
подразделений, учет документов, 
проверка вличал, создание ката’ 
"догов, картотек, ’ выдача серавок, 
выдаца документов, экспертиза цен: 
ности документов, утилизация от- 
ходов, передача докузеатов в го- 
сударетвенные архивы) 

Расчет зисленности работкиков ар-- 





Проект положения 06 архизе 
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зинзашониочнекиологи 
мена емыь инету 
ты, форыы реритраанон. 
зреть бо 
ры 
стве стужи 
Перечеиь мообкодиього обо 
дом 
оАЕраруый пафос 
Рас 


Записка 


Запмека 
Записка с формами журиа. 


заавскь с форызми карт 


Записка © формами бланков. 
треболаний, журнала се. 
тистрашии выдачи материа. 
ов 

Плапирозочеая схема арх 
ва, схема орхива, схема 
размещения документов 

Схема с запиской 





Чертежи стеллажей, расче- 
ты потребиости оборудо“ 
вия 

‘Оперограмма 


Расчет 


Положение 








Содернакие провитьой доку: 


"Фора дужтации 





Должностные виструкани работникам 
пранза 

\У раздел. Механизация мо авто- 

мотизация процессов управления 

Система овутризодской сызя и 
сигнализации 





Меанизация 
ых работ 

Система меланизащии ертенхочте- 
‘фичкених работ 

Саслмы зволуаташии в ремонте тож 
именах «реле 

Мебель и оборудование служебных 
помещений 

ри то 

к траенья прианий 
паба ЭВМ ны 


расчетно-вычислитель- 














Я роет ры 


я 


 Инструхиии 


Ведомость оборудования, 

рекбикащии, рабочие 
Про оранацию маш 
‘иосчетного бюро (станции) 
Просжг 


Проект, инструкции, поло- 
‘женя 

Ведомости, 
‘слвыы 
 Прсектаое задание 
ческий проект, 
чертежи 


спецификации, 


рабочие 


а ине 





ое о ии) 
ры ой О НТО, бд ие 


жения ро 
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